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“La mejora continua no es una meta a alcanzar. Es un viaje, no un destino; es un proceso 
sin fin”. 
 En Nicaragua, la agroindustria  representa un sector de mucha importancia para 
la economía nacional, ya que es una actividad generadora de empleo en toda la cadena 
productiva (producción, transformación y comercialización), agrega valor a los productos y 
contribuye a la seguridad y soberanía alimenticia  y nutricional del país. Sin embargo, hay 
limitaciones que tienden a disminuir su rentabilidad. 
 
 Debido al entorno económico actual signado no sólo por la globalización, y los 
rápidos cambios tecnológicos y culturales, sino además por la polución ambiental y la cada 
vez más intensa explotación de los recursos escasos, las empresas como el caso de Callejas 
Sequeira e Hijos,  S.A.,  se ven en la obligación de mejorar los procesos día a día para 
afianzar su competitividad, satisfaciendo de la mejor forma a los usuarios con sus productos 
y servicios, y además haciendo un uso más eficiente de sus recursos. 
 
 Los problemas que afrontan los pequeños y medianos agricultores limitan su 
actividad productiva, por ejemplo: la falta de capital de inversión, asistencia técnica, 
perecibilidad del producto cosechado, inestabilidad del mercado, sobreproducción, riesgos 
climáticos, entre otros, lo cual en muchos casos obliga a los productores a ofertar sus 
productos a precios por debajo de sus costos de producción. 
 
 Es importante reflexionar si en las actuales condiciones la agroindustria 
Nicaragüense será capaz de mantenerse, mejorar y competir con los productos importados 
que ingresarán masivamente gracias a los tratados de libre comercio que están en proceso 
de aprobación.  Para la mayoría de las empresas de carácter agroindustrial en Nicaragua, 
será necesario implementar mejoras en sus áreas funcionales que les permitan competir 
audazmente con otras compañías. 
 
 El mejoramiento continuo más que un enfoque o concepto, hoy en día es una 
estrategia destinada a mejorar de manera sistemática los niveles de calidad y productividad; 
reduciendo los costos y tiempos de respuesta, mejorando los índices de satisfacción de los  
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clientes y consumidores; y poder mejorar los rendimientos sobre la inversión y la 
participación de la empresa en el mercado. 
 Es por tanto que la presente investigación toma como punto de partida la 
necesidad de conocer  cómo se están desarrollando las actividades de producción en la 
empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A.   
 
 Esta empresa fue fundada en 1948 por Enrique Callejas y Blanca Sequeira de 
Callejas, se encuentra ubicada al final de la Calle Santa Lucía, en la ciudad de Granada. 
Forma parte del ramo de pequeñas y medianas empresas que constituyen la mayor fuente  
de ingreso para nuestro país. 
 
 Ofrece al mercado nacional e internacional conservas alimenticias, se dedica a 
la producción de jaleas y mermeladas de piña, fresa, mango, siendo  su "buque insignia" la 
jalea de guayaba. También producen en cantidades más pequeñas, néctares, salsas de 
tomate, almíbares de mango, papaya y jocote, y la curvasá cuya demanda más fuerte es en 
la época navideña.  
  
 Originada en la cocina del hogar de la familia Callejas-Sequeira, la empresa se 
fue ampliando con el transcurso de los años, bajo la conducción de sus descendientes. Hoy 
emplea a unas 38 personas y controla todo el proceso productivo vertical, desde la 
plantación  de la guayaba hasta su procesamiento industrial. Abastece el cien por ciento del 
mercado local y desde 1990 ha incrementado su producción, lanzando sus productos a El 
Salvador, Honduras y Costa Rica, así como al mercado Canadiense y Estadounidense. 
 
 Como resultado del constante crecimiento que ha venido experimentando la 
empresa con el transcurso de los años,  se han presentado ciertas anomalías  en el proceso 
productivo de elaboración de jaleas y mermeladas, así como cuellos de botella en algunas 
actividades y también el uso de equipos y herramientas obsoletas para su nivel de 
producción, entre otros. Dichas deficiencias han traído consigo la necesidad de realizar 
cambios vitales dentro de las áreas de la empresa que le permitan  permanecer en el 
mercado de este mundo competitivo en el que nos desarrollamos.  
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 Este estudio pretende formular un plan de Mejora Continua que permita 
estandarizar los procesos de elaboración de jalea y mermelada, e incrementar la 
productividad en la industria Callejas Sequeira e Hijos,  S.A., este estudio se llevó a cabo 
en el año 2007. 
 
 En el desarrollo de la investigación se hace uso de diferentes herramientas de 
carácter ingenieril, así también como de técnicas de  recopilación de información, visitas de 
campo, observaciones de los procesos, con el objetivo de detectar  las causas de los 
principales problemas que agobian a la empresa  y de esta forma, proponer en base a ello 
mejoras en los procesos productivos que ayuden  al crecimiento y efectividad de la 
empresa; proporcionándole ventajas que le permitan incrementar la productividad y 
competir en el mercado nacional e internacional con productos de calidad.  
 
 La ejecución del presente trabajo favorecerá al desarrollo de la empresa, 
conllevará a medio plazo la (reducción de  costos de producción), mejoras en los procesos y  
métodos de trabajo, además de  contribuir al uso eficiente de los recursos de la empresa. 
Igualmente, proporcionará aportes favorables para el mejoramiento sustancial del área de 
producción y facilitará herramientas que permitan mitigar los problemas que le impiden ser 
más productiva y generar mayores ingresos. 
 
Lo planteado en esta investigación considera que los mejores niveles de calidad, los 
más bajos costos y los menores tiempos de entrega que posea Callejas Sequeira e Hijos,  
S.A., están dejando de ser ventajas competitivas para pasar a ser necesidades básicas a los 
efectos de participar en el juego de un mercado globalizado. 
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 Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
elaboración de jalea y mermelada, e incrementar la productividad en la industria Callejas 





1.  Analizar las variables de productividad y las actuales prácticas de manufactura 
que realiza la empresa en sus procesos de producción con el fin de verificar si los métodos 
y equipos de trabajo utilizados son los adecuados. 
 
 
2.  Diseñar planes de acción para mitigar los problemas identificados a través del 
diagnóstico actual de cada una de las áreas que afectan la productividad de la empresa, a fin 
de lograr un aumento sustancial de la misma. 
 
 
3.  Establecer indicadores de evaluación que le permitan a la empresa controlar y 
medir la eficacia y  eficiencia del sistema productivo, de manera que se facilite la toma de 
decisiones para la Mejora Continua. 
 
 
4. Realizar un estudio de costo y beneficio que determine la rentabilidad técnica y 
económica de las propuestas planteadas en la investigación.  
“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
  elaboración de jalea y mermelada de guayaba, e incrementar la productividad en 
  la industria Callejas Sequeira e Hijos,  S.A., en el año 2007.” 
 
 
 Elaborado por Br. Maria Alejandra Castro Mercado 
 
5
III.     MARCO TEÓRICO 
 
 
3.1. MEJORA CONTINUA 
 
 La inmersión de empresas Nicaragüenses en los actuales mercados globalizados 
con un altísimo grado de competitividad, debido a la caída de las barreras aduaneras, la 
existencia de un sistema de información en tiempo real y de bajísimo costo, la creciente y 
cada vez más importante economía digital y el surgimiento de fuertes bloques regionales de 
libre comercio, hace imperiosa a las empresas la necesidad de mejorar de manera continua 
y sistemática. 
 
 La Mejora Continua implica tanto la implantación de un Sistema, como 
también el aprendizaje continuo de la organización, el seguimiento de una filosofía de 
gestión, y la participación activa de todo el personal. Las empresas no pueden seguir dando 
la ventaja de no utilizar plenamente la capacidad intelectual, creativa y la experiencia de 
todo su personal. El personal debe participar de equipos de trabajo como los Círculos de 
Control de Calidad, los equipos de Benchmarking, los de Mejora de Procesos y Resolución 
de Problemas.  
 
 La implantación de un  Sistema de Mejora Continua Integral –SMCI- se ha 
constituido como arma y metodología fundamental a los efectos de la mejora en la 
productividad y rendimientos de la empresa, como así también en la calidad de vida de sus 
integrantes, teniendo como objetivos el logro no solamente de la misión y visión 
estratégica, sino además la posibilidad de dar lugar a los objetivos de los diferentes grupos 
de interés. 
 
 “Mejorar no implica tratar de hacer mejor lo que siempre se ha hecho”. 
Mejorar de manera continua implica aplicar la creatividad e innovación con el objeto de 
mejorar de forma continua los tiempos de preparación de las máquinas-herramientas, 
mejorar la forma de organizar el trabajo, pasándolo del trabajo por proceso al trabajo por 
producto o en células, mejorar la capacitación del personal ampliando sus conocimientos y 
experiencias mediante un incremento de sus polivalencias laborales. Mejorar implica 
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cambiar la forma de ver y producir la calidad, significa dejar de controlar la calidad para 
empezar a diseñarla y producirla.  
 Cada palabra en este término tiene un mensaje específico. "Proceso", implica 
una secuencia relacionada de acciones, de pasos, y no tan solo un conjunto de ideas; 
"Mejoramiento", significa que este conjunto de acciones incremente los resultados de 
rentabilidad de la empresa, basándose en variables que son apreciadas por el mercado 
(calidad, servicio, etc.) y que den una ventaja diferencial a la empresa en relación a sus 
competidores; "Continuo" implica realizar buenos movimientos para ganar una posición en 
el mercado, la generación de ventajas debe ser algo constante. 
 Un plan de mejora requiere que se desarrolle en la empresa un sistema que 
permita: 
− Contar con empleados habilidosos, entrenados para hacer el trabajo bien, para controlar 
los defectos, errores y realizar diferentes tareas u operaciones.  
− Contar con empleados motivados que pongan empeño en su trabajo, que busquen 
realizar las operaciones de manera óptima y sugieran mejoras.  
− Contar con empleados capaces y dispuestos a adaptarse a nuevos cambios y situaciones 
en la organización.  
 3.1.1. Características de la Mejora Continua 
 
 Con el transcurso del tiempo prevalecen  dos características esenciales que 
distinguen a los sistemas de mejora continua de los tradicionales, o lo que se ha llamado 
sistemas de mantenimiento de estándares.  
 
− La gerencia considera el nivel de rendimiento de la empresa como un reto que se debe 
enfrentar y aumentar continuamente. Es decir “la perspectiva que tiene la gerencia de los 
estándares de rendimiento de la organización”.  
 
− La otra característica se basa en que los gerentes de las empresas que practican la 
mejora continua consideran la participación de los empleados y el trabajo en equipo como 
la clave para las mejoras. Esto no significa que no tengan interés en el avance tecnológico y 
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la automatización de procesos, sino que en primer lugar tienden a fortalecer el trabajo y el 
crecimiento de los empleados.  
 
 3.1.2. Ciclo de la Mejora Continua 
“Con la mejora continua se trata de hacer las cosas simples, pero haciéndolas bien y 
mejorándolas día a día.” 
 La herramienta que mejor ilustra el principio de mejora continua es el ciclo o 
rueda de Deming, que aconseja cuatro pasos iterativos para la mejora1. 
Gráfico  1 
Ciclo de Deming 
 
*Fuente: www.estrucplan.com.ar/Artículos 
1. Planificar: En la Planificación se visualiza la diferencia entre la situación en la cual se 
encuentra y aquella a la cual se pretende llegar, haciendo uso de las siguientes actividades: 
− Involucrar a la gente correcta  
− Recopilar los datos disponibles 
− Comprender las necesidades de los clientes 
− Estudiar exhaustivamente el/los procesos involucrados 
2. Hacer: Implica llevar a cabo tanto la preparación del personal, como la implantación de 
los sistemas de control e información, y las acciones tendentes a la superación de 
problemas, desvíos e irregularidades. Tiene que ver con implantar el cambio: 
1 Correa y De Guillermo, 1999 pp. 39-41 
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− Implementar la mejora/verificar las causas de los problemas  
− Recopilar los datos apropiados 
3. Verificar: El objetivo es ver si hay buen ajuste entre la meta original y los resultados 
reales. Comparar de manera continua las desviaciones acaecidas, como también el 
cumplimiento de los objetivos y metas propuestas: 
− Analizar y desplegar los datos 
− ¿Se han alcanzado los resultados deseados? 
− Comprender y documentar las diferencias 
− Revisar los problemas y errores 
− ¿Qué se aprendió? 
− ¿Qué queda aún por resolver? 
4. Actuar:   Es donde la mejora se codifica como nuevo procedimiento estándar y se repite 
en diversos procesos dentro de la organización: 
− Incorporar la mejora al proceso 
− Comunicar la mejora a todos los integrantes de la empresa 
− Identificar nuevos proyectos/problemas 
 Como vemos los pasos del Ciclo PHVA requieren recopilar y analizar una 
cantidad sustancial de datos. Para cumplir el objetivo de mejora deben realizarse 
correctamente las mediciones necesarias y alcanzar consenso tanto en la definición de los 
objetivos/problemas como de los indicadores apropiados. 
3.2.  PRODUCTIVIDAD 
 Sabemos que hoy día no es competitivo quien no cumple con (calidad, 
Producción, Bajos Costos, Tiempos Estándares, Eficiencia, Innovación, Nuevos métodos 
de trabajo, Tecnología.) y muchos otros conceptos que hacen que cada día la productividad 
sea un punto de cuidado en los planes a largo y pequeño plazo.  
 
 La productividad puede definirse como “La relación entre la cantidad de bienes 
y servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados”.  Es una medida de lo bien que 
se han combinado y utilizado los recursos para lograr determinados niveles de producción.  
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 En la fabricación, la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los 
talleres, las máquinas, los equipos de trabajo y los empleados. En las máquinas y equipos la 
productividad esta dada como parte de sus características técnicas. No así con el recurso 
humano o los trabajadores. Deben de considerarse otros factores que influyen. 
 Productividad en términos de empleados es sinónimo de rendimiento. En un 
enfoque sistemático decimos que algo o alguien es productivo con una cantidad de recursos 
(Insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el máximo de productos.  
 La productividad es, sobre todo, una actitud de la mente, busca mejorar 
continuamente todo lo que existe. Está basada en la convicción de que uno puede hacer las 
cosas mejor hoy que ayer y mejor mañana que hoy. Además,  requiere esfuerzos sin fin 
para adaptar actividades económicas a condiciones cambiantes aplicando nuevas teorías y 
métodos. 
 3.2.1. Medición  de la Productividad 
 La productividad es una medida de lo bien que se han combinado y utilizado 
los recursos para cumplir los resultados específicos deseables. En las empresas que miden 
su productividad, la fórmula que se utiliza con más frecuencia es: 
Productividad= Número de unidades producidas / Insumos empleados 
 Otras empresas miden su productividad en función del valor comercial de los 
productos.  
Productividad= Ventas netas de la empresa / Salarios pagados 
 Todas estas medidas son cuantitativas y no se considera en ellas los aspectos de 
calidad (un producto debería ser bien hecho la primera vez y responder a las necesidades de 
la clientela). Todo costo adicional (reinicio, refabricación, reemplazo reparación después de 
la venta) debería ser incluido en la medida de la productividad.  
 Con lo anterior vemos que podemos obtener diferentes medidas de 
productividad, evaluar diferentes sistemas, departamentos, empresas, recursos como 
materias primas, energía, entre otros. 
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 Algunos elementos importantes a considerar para aumentar la productividad de 
la empresa son el análisis del proceso de producción, el capital humano como la inversión 
realizada por la organización para capacitar y formar a sus miembros y el instructor de la 
población trabajadora que son los conocimientos y habilidades que guardan relación directa 
con los resultados del trabajo. 
 3.2.2. Variables de la Productividad 
 Los incrementos en la productividad dependen de tres variables, siendo 
fundamental la buena realización de los mismos a los efectos de la mejora en la 
productividad: Trabajo, Capital,  Gestión  
 
 La mejora en la contribución del trabajo a la productividad es consecuencia de 
tener un personal laboral más sano, mejor formado, entrenado, y mejor alimentado.  En 
cuanto a la importancia del capital, debemos tener en cuenta que los seres humanos hacen 
uso de herramientas. Las inversiones en capital proporcionan estas herramientas.  
 Por último tenemos a la gestión empresaria como un factor de producción y un 
recurso económico. Es la responsable de lograr una óptima combinación de los recursos 
humanos y materiales, liderando y motivando al personal a los efectos de un 
aprovechamiento excelente de los recursos. Su obligación es asegurar que la tecnología, la 
formación y el conocimiento se utilizan de forma efectiva. 
 
3.2.3. Factores que inciden en la productividad de la empresa  
 Se dividen en dos factores fundamentales que son los internos y los externos. 
Entre los internos tenemos: Terrenos y edificios, Materia Prima e Insumos, Energía, 
Máquinas y equipo, Recurso humano, Organización y sistemas, Métodos de trabajo,  
Estilos de dirección.  
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Tabla  1 
Factores externos que inciden en la productividad 
Ajustes estructurales Recursos naturales Administración pública e 
infraestructura 
Económicos Mano de Obra Mecanismos institucionales 
Demográficos y sociales Tierra Políticas y estrategia 
 Energía Infraestructura 
 Materias Primas Empresas públicas 
*Fuente: Elaboración Propia 
3.2.4. Condiciones para la productividad óptima en todo proceso 
productivo 
 Lograr el mejor nivel de productividad requiere de un proceso sistemático que 
debe complementarse en torno a: Diseño adecuado del producto o servicio,  Selección de la 
tecnología más idónea,  Planificación de la calidad requerida, La utilización óptima de los 
recursos: Distribución de espacios, Materiales, Personal.  
 La primera de las condiciones, sin la cual todas las demás serían inútiles, es que 
el producto a obtenerse haya sido diseñado de forma que asegure que, básicamente, cumpla 
de forma óptima con la función específica que le es propia permitiendo además, su 
obtención en óptimas condiciones.  
3.3. ESTUDIO DEL TRABAJO 
 Se entiende por estudio del trabajo genéricamente ciertas técnicas y en 
particular el estudio de los métodos de trabajo con sus tiempos de ejecución, que se utilizan 
para examinar el trabajo humano en todos sus contextos y que llevan sistemáticamente a 
investigar todos los factores que influyen en la eficiencia y economía de la situación 
estudiada con el fin de efectuar mejoras.  
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♦ Medición del trabajo 
 Es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador 
calificado en llevar a cabo una tarea según una norma de rendimiento preestablecida.  
♦ Estudio de métodos 
 Es el registro y examen crítico sistemático de los modos de realizar actividades 
con el fin de efectuar mejoras. 
 El estudio del trabajo tiene dos aspectos muy importantes y bastante 
diferenciados: Diseñar mejores métodos de trabajo para realizar una actividad y Determinar 
el tiempo de duración para realizar la misma.  
 El estudio de métodos, se ocupa del modo de hacer un trabajo; y la medición 
del trabajo, tiene como meta averiguar cuánto tiempo se requiere para ejecutarlo.       
 El propósito de la medición del trabajo es averiguar cuánto debe tardarse en 
realizar el trabajo. Esta información se puede usar para dos objetos principales: En primer 
lugar, se puede emplear retrospectivamente para valorar el rendimiento en el pasado. En 
segundo lugar, se puede utilizar mirando hacia adelante, para fijar los objetivos futuros. 
Tiempo tipo no es lo mismo que tiempo real. Es el tiempo promedio en que una tarea puede 
ser completada por una persona competente en su trabajo. No por el mejor trabajador, sino 
por un obrero medio. Incluye un margen adecuado para relajación y contingencias.    
3.4. DIAGRAMA CAUSA  Y EFECTO 
 El diagrama causa-efecto  es una forma de organizar y representar las diferentes 
teorías propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce también como diagrama de 
Ishikawa o diagrama de espina de pescado. Es una  técnica gráfica, que permite apreciar 
con claridad las relaciones entre un tema o problema y las posibles causas que pueden estar 
contribuyendo para que él ocurra. Este tipo de diagrama se utiliza en las fases de 
Diagnóstico y Solución de la causa. 
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Se usa para: 
− Visualizar, en equipo, las causas principales y secundarias de un problema.  
− Analizar procesos en búsqueda de mejoras.  
− Conduce a modificar procedimientos, métodos, costumbres, actitudes o hábitos, con   
soluciones - muchas veces - sencillas y baratas.  
− Prevé los problemas y ayuda a controlarlos, no sólo al final, sino durante cada etapa del 
proceso.  
Los diagramas causa – efecto se construyen de la siguiente manera: 
− Establezca claramente el problema (efecto) que va a ser analizado. 
− Diseñe una flecha horizontal apuntando a la derecha y escriba el problema al interior de 
un rectángulo localizado en la punta de la flecha.  




− Luego se elabora una "Lluvia de ideas" para detectar el mayor número posible de 
causas que pueda estar contribuyendo para generar el problema. 
− Se escribe cada categoría dentro de los rectángulos paralelos a la flecha principal. Los 
rectángulos quedarán entonces, unidos por líneas inclinadas que convergen hacia la flecha 
principal. 
− Se pueden añadir las causas y subcausas de cada categoría a lo largo de su línea 
inclinada, si es necesario. 
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Gráfico 2   








       *Fuente: http://www.infomipyme.com/Docs/GENERAL/Offline/GDE_03.htm 
3.5. DIAGRAMA DE FLUJO Y PROCESO 
 Este tipo de diagrama es una representación gráfica de la secuencia de todas las 
operaciones, transportes, inspecciones, las demoras y los almacenamientos de un proceso 
determinado. Incluye, además, la información que se consideró en el análisis, por ejemplo 
el tiempo necesario y la distancia recorridas de un producto, un operario, una pieza, etc. 
 Además de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de flujo de 
proceso muestra todos los traslados y demoras con los que tropieza un artículo en su 
recorrido por la planta durante el ciclo productivo. La identificación de cada una de las 
operaciones le facilita al analista el diseño de mejoras en los métodos de trabajo que 
permitan eliminar o disminuir los tiempos improductivos y las distancias recorridas 
mediante una mejor distribución en los espacios de la planta. 
 Se utilizan representaciones graficas tales como: 
− Flecha indica transporte (movimiento de material de un lugar a otro) 
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− Triángulo apoyado sobre su vértice, indica un almacenamiento (colocar en inventario o 
almacenar). 
− Un circulo, significa operación 
− Una D grande, significa retraso. 
     Cuando es necesario mostrar una actividad combinada, por ejemplo: una 
operación y una inspección en una estación de trabajo, se representa con un círculo inscrito 
dentro de un rectángulo.  
     Estos diagramas se utilizan principalmente para expresar un problema o para 
disminuir o eliminar actividades que no añaden valor al producto como transporte, 
inspección, retrasos, almacenamiento, o para mejorar el flujo en terminales 
3.6.  KAIZEN 
 Kaizen significa “Mejoramiento Continuo” (Kai = cambio, Zen = bueno), se 
refiere a el mejoramiento en marcha que involucra a todos, alta administración, gerentes y 
trabajadores2. Requiere de una fuerte disciplina, esa concentración necesaria para mejorar 
de forma continua, retando nuevas marcas en materia de calidad, productividad, 
satisfacción del cliente, tiempos del ciclo y costos. 
 Kaizen se descompone en tres segmentos, dependiendo de su complejidad:  
− Kaizen orientado a la administración: En este enfoque el gerente debe dedicarse a 
mejorar su propio puesto. Un gerente por lo general  debe dedicar cuando menos el 50% de 
su tiempo al mejoramiento.  
 
− Kaizen orientado al grupo: Está representado por los círculos de control de calidad, y 
otras actividades de grupos pequeños que utilizan herramientas para dar solución a los 
problemas. Este método requiere que los miembros del equipo no sólo identifiquen las 
áreas problema, sino que también identifiquen las causas, las analicen y ensayen nuevas 
medidas preventivas y además establezcan nuevos estándares y/o procedimientos.  
 
− Kaizen orientado al individuo: Se manifiesta en forma de sugerencias, que aportan 
posibilidades casi infinitas de mejoramiento. El punto es que el trabajador adopte una 
actitud positiva hacia el cambio y mejoramiento de la forma en que trabaja. 
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2 Juran 1996, cap. 16; Ohno, 1991 
 La filosofía de Kaizen supone que nuestra forma de vida (trabajo, social, 
familia) merece ser mejorada de manera constante. El punto de partida para el 
mejoramiento es reconocer la necesidad. Si no se reconoce ningún problema, tampoco se 
reconoce la necesidad de mejoramiento. La complacencia es el enemigo de Kaizen. 
 
3.7. FUERZAS DE PORTER 
 Modelo propuesto por Michael Porter (1985) que perfila un esquema simple y 
práctico para poder formular un análisis de cada sector industrial.3 
 A partir de este modelo la empresa puede determinar su posición actual en el 
mercado respecto a sus competidores, compradores, proveedores, lo cual le permite 
seleccionar cuidadosamente las estrategias a seguir. Según este enfoque sería ideal competir 
en un mercado atractivo, con altas barreras de entrada, proveedores débiles, clientes 
atomizados, pocos competidores y sin sustitutos importantes. 
 El modelo de Porter postula que hay cinco fuerzas que conforman básicamente 
la estructura de la industria. Estas cinco fuerzas delimitan precios, costos y requerimiento 
de inversión, que constituyen los factores básicos que explican la expectativa de 
rentabilidad a largo plazo, por lo tanto, el atractivo de la industria. 
 3.7.1.  Modelo de las 5 fuerzas de Porter  
1. Amenaza de entrada de nuevos competidores: El mercado o el segmento no es 
atractivo dependiendo de si las barreras de entrada son fáciles o no de traspasar por nuevos 
participantes que puedan llegar con nuevos recursos y capacidades para apoderarse de una 
porción del mercado. 
2. La rivalidad entre los competidores: Para una corporación será más difícil competir 
en un mercado o en uno de sus segmentos donde los competidores estén muy bien 
posicionados, sean muy numerosos y los costos fijos sean altos, pues constantemente estará 
enfrentada a guerras de precios, campañas publicitarias agresivas, promociones y entrada 
de nuevos productos. 
3 Antonio Francés, 2006: “Estrategia y Planes para la Empresa” 
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3. Poder de negociación de los proveedores: Un mercado o segmento del mercado no 
será atractivo cuando los proveedores estén muy bien organizados gremialmente, tengan 
fuertes recursos y puedan imponer sus condiciones de precio y tamaño del pedido. La 
situación será aún más complicada si los insumos que suministran son claves para nosotros, 
no tienen sustitutos o son pocos y de alto costo.  
4. Poder de negociación de los compradores: Un mercado o segmento no será 
atractivo cuando los clientes están muy bien organizados, el producto tiene varios o muchos 
sustitutos, el producto no es muy diferenciado o es de bajo costo para el cliente, lo que 
permite que pueda hacer sustituciones por igual o a muy bajo costo. A mayor organización 
de los compradores mayores serán sus exigencias en materia de reducción de precios, de 
mayor calidad y servicios y por consiguiente la corporación tendrá una disminución en los 
márgenes de utilidad.  
5. Amenaza de ingreso de productos sustitutos: Un mercado o segmento no es 
atractivo si existen productos sustitutos reales o potenciales. La situación se complica si los 
sustitutos están más avanzados tecnológicamente o pueden entrar a precios más bajos 
reduciendo los márgenes de utilidad de la corporación y de la industria. 
 Para éste tipo de modelo tradicional, la defensa consistía en construir barreras 
de entrada, Porter identificó seis barreras de entrada que podían usarse para crearle a la 
corporación una ventaja competitiva1: Economías de Escala, Diferenciación del Producto, 
Inversiones de Capital, Desventaja en Costos independientemente de la Escala, Acceso a 
los canales de distribución, Política Gubernamental. 
3.8. CONTROL DE CALIDAD 
 La palabra “Calidad” proviene del latín “Qualitatem”, significa atributo o 
propiedad que distingue a las personas y cosas (bienes y servicios)4. La calidad debe estar 
relacionada con el uso y el valor que satisface el requerimiento de los clientes. El control de 
calidad en los productos es importante por: 
− La ventaja competitiva que produce brindar a los clientes la calidad en bienes y 
servicios que ellos reciben. 
 
4 Víctor Manuel Nava Carbellido 2005: “¿Qué es la Calidad?”  
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− Por la reducción de costes que implica el hecho de no hacer las cosas mal, repetir 
trabajos, corregir errores continuos, etc. 
− Por lo que significa lograr un mayor rendimiento de la inversión hoy y en el futuro 
3.8.1. Herramientas básicas para el control de calidad 
 Existen Siete herramientas básicas que han sido ampliamente adoptadas en las 
actividades de mejora de la Calidad y utilizadas como soporte para el análisis y solución de 
problemas operativos en los más distintos contextos de una organización. Estas son las 
siguientes5: 
1. Hoja de control (Hoja de recogida de datos): Sirve para reunir y clasificar las 
informaciones según determinadas categorías, mediante la anotación y registro de sus 
frecuencias bajo la forma de datos. Tienen las siguientes funciones: Distribución de 
variaciones de variables de los artículos producidos, clasificación de artículos defectuosos, 
localización de defectos en las piezas y sus causas, verificación de chequeo o tareas de 
mantenimiento. 
2. Histograma: Es una gráfica de barra que permite describir el comportamiento de un 
conjunto de datos en cuanto a su tendencia central, forma y dispersión. Hace posible que se 
pueda tener una idea objetiva sobre la calidad de un producto, el desempeño de un proceso 
o el impacto de una acción de mejora. Es una manera de evaluar los datos visualmente. 
3.   Diagrama de Pareto: Facilita la selección del problema más importante que ataca a las 
empresas, y ayuda a focalizarse a atacar solo las causas mas relevantes. Hace uso de la ley 
80/20 o “Pocos vitales muchos triviales”, el cual reconoce que unos pocos elementos 
(20%) genera la mayor parte del efecto (80%), el resto de los elementos generan muy poco 
del efecto total. 
4.  Diagrama de causa efecto: Es un método gráfico que refleja la relación entre una 
característica de calidad (muchas veces un área problemática) y los factores que 
posiblemente contribuyen a que exista. 
5. Estratificación (Análisis por Estratificación): Es lo que clasifica la información 
recopilada sobre una característica de calidad. Toda la información debe ser estratificada de  
5 James R. Evans, William M. Lindsay.  “La Administración y el Control de la Calidad”. 
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acuerdo a operadores individuales en máquinas específicas y así sucesivamente, con el 
objeto de asegurarse de los factores asumidos. Los criterios efectivos para la estratificación 
son: tipo de defecto, causa y efecto, localización del efecto, material, producto, lote etc. 
6.   Diagrama de Scatter (Diagrama de Dispersión): Es el estudio de la relación entre dos 
variables, es de tipo cuantitativo.  
7.  Diagrama de control: se utiliza para determinar la naturaleza de la causa que provoca 
la variación entre dos variables. 
 Es posible resolver la mayor parte de problemas de calidad, con el uso 
combinado de estas herramientas en cualquier proceso de manufactura industrial.  
3.9. HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL 
 El objetivo de la seguridad e higiene industrial es prevenir los accidentes 
laborales, los cuales se producen como consecuencia de las actividades de producción. Esta 
debe satisfacer las condiciones necesarias de los tres elementos indispensables, seguridad, 
productividad y calidad de los productos.  
 El aspecto más importante a tomar en cuenta de los integrantes de una 
organización es su estado de salud, el cual abarca bienestar físico, mental y social para 
llegar a pleno desarrollo del individuo. Si los trabajadores no se sienten bien, su desempeño  
no será eficaz, creando así un círculo vicioso. 
 Mientras el trabajador realiza sus actividades diarias, se ve expuesto a 
accidentes o enfermedades profesionales. La organización está en la obligación y el deber 
moral de prevenir hasta donde sea posible la ocurrencia de accidentes o enfermedades, 
dándoles a los empleados los instrumentos o aditamentos necesarios. 
 Un accidente o enfermedad laboral arrastra diversos costos para la 
organización:  
− Tiempo de trabajo del accidentado 
− Tiempo del personal que lo atiende en el  momento 
− Tiempo de sus compañeros por tratar de enterarse de lo sucedido 
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− Tiempo en que se capacita a otro trabajador para que sustituya al incapacitado 
− Tiempo de recuperación del incapacitado 
− Dinero que invierte la organización en la recuperación del incapacitado 
− Costos de reparación de instalaciones en caso de que hayan sufrido daño 
 3.9.1 La higiene en las industrias. 
 Se  define como la ciencia dedicada a la participación, reconocimiento, 
evaluación y control de aquellos factores o elementos estresantes del ambiente presentados 
en el lugar de trabajo, los cuales pueden causar enfermedad, deterioro de la salud, 
incomodidad e ineficiencia de importancia entre trabajadores. 
 Para conocer los riesgos industriales de la salud es necesario que el encargado 
del departamento de seguridad tenga conocimiento de los compuestos tóxicos más comunes 
de uso en la industria, así como de los principios para su control. Se debe ofrecer protección 
contra exposición a sustancias tóxicas, polvos, humos que vayan en deterioro de la salud 
respiratoria de los empleados.  Las empresas están en la obligación de mantener el lugar de 
trabajo limpio y libre de cualquier agente que afecte la salud de los empleados. 
 3.9.2 La seguridad industrial. 
 Es una obligación que la ley impone a patrones y  trabajadores, y deben  
funcionar dentro de determinados procedimientos.  
 El patrón estará obligado a observar, de acuerdo con la naturaleza de su 
negociación, los preceptos legales sobre higiene y seguridad en las instalaciones de su 
establecimiento, y a adoptar las medidas adecuada para prevenir accidente en el uso de las 
máquinas, instrumentos y materiales de trabajo, así como a organizar de tal manera éste, 
que resulte la mayor garantía para la salud y la vida de los trabajadores.  
3.10. EVALUACIÓN DEL DESEMPEÑO 
 Constituye el proceso por el cual se estima el rendimiento global del empleado. 
La mayor parte de los empleados procura obtener retroalimentación sobre la manera en que 
cumple sus actividades y las personas que tienen a su cargo la dirección de otros empleados 
deben evaluar el desempeño individual para decidir las acciones que deben tomar.  
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 A la vez, ayuda a evaluar los procedimientos de reclutamiento, selección y 
orientación. Incluso las decisiones sobre promociones internas, compensaciones y otras más 
del área del departamento de personal dependen de la información sistemática y bien 
documentada disponible sobre el empleado. 
 Elementos de la  evaluación del desempeño: 
− Estándares de desempeño: Constituyen parámetros que permiten mediciones  
objetivas. Se desprenden en forma directa del análisis de puestos, que pone de relieve las 
normas específicas de desempeño mediante el análisis de las labores.  
− Mediciones del desempeño: son los sistemas de calificación de cada labor. Deben ser 
de uso fácil, ser confiables y calificar los elementos  que determinan el desempeño.  
− Elementos subjetivos del calificador: las mediciones subjetivas del desempeño 
pueden conducir a distorsiones de la calificación. Estas distorsiones pueden ocurrir con 
mayor frecuencia cuando el calificador no logra conservar su imparcialidad. 
3.11.  ANÁLISIS  FODA 
 
 Se trata de una herramienta analítica que facilita sistematizar la información 
que posee la organización sobre el mercado y sus variables, con el fin de definir su 
capacidad competitiva en un período determinado. Por lo general es utilizada por los 
niveles directivos, reuniendo información externa (oportunidades y amenazas), e interna 
(fortalezas y debilidades) de la empresa. 
  
− Fortalezas: son las características de la empresa que la diferencian en forma positiva 
al compararse con otras y  potencian las posibilidades de crecimiento y desarrollo. 
− Debilidades: son las falencias, los aspectos en los cuales será necesario actuar 
rápidamente para no quedar en situación crítica. Las debilidades son la puerta de entrada 
de las amenazas. 
− Oportunidades: son las posibilidades que presenta el mercado, que solo podrán ser 
aprovechadas si la empresa cuenta con las fortalezas para ello. 
− Amenazas: están compuestas por severas condiciones que pueden afectar el 
desenvolvimiento de la empresa.  
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3.12. MAPA DE PROCESOS 
 La manera más representativa de reflejar los procesos identificados y sus 
interrelaciones es a través de un mapa de procesos, el cual viene a ser la representación 
gráfica de la estructura de procesos que conforman el sistema de gestión. Para la 
elaboración de un mapa de procesos, y con el fin de facilitar la interpretación del mismo, es 
necesario reflexionar previamente en las posibles agrupaciones en las que pueden encajar 
los procesos identificados.  La agrupación de los procesos dentro del mapa permite 
establecer analogías entre procesos, al tiempo que facilita la interrelación y la interpretación 
del mapa en su conjunto. 
 
Gráfico  3 
Modelo para la agrupación de procesos en un mapa 
 
 
*Fuente: Guía para una gestión basada en procesos, http://www.recursoshumanos.us.es 
3.13. ANÁLISIS FINANCIERO 
 Consiste en recopilar los estados financieros para comparar y estudiar las 
relaciones existentes de cada uno, a la vez observar los cambios económicos presentados 
por las distintas operaciones de la empresa. El  análisis de los proyectos constituye la 
técnica matemático-financiera y analítica, a través de la cual se determinan los beneficios o 
pérdidas en los que se puede incurrir al pretender realizar una inversión u algún otro 
movimiento. 
 La recopilación de los datos obtenidos mediante los análisis financieros dentro 
de la empresa, permite medir el progreso, comparando los resultados alcanzados con las 
operaciones planeadas, además  informa sobre la capacidad de endeudamiento, 
“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
  elaboración de jalea y mermelada de guayaba, e incrementar la productividad en 
  la industria Callejas Sequeira e Hijos,  S.A., en el año 2007.” 
 
 
 Elaborado por Br. Maria Alejandra Castro Mercado 
 
23
rentabilidad, fortaleza o debilidad financiera de la empresa, lo cual facilita la toma de 
decisiones. 
 3.13.1. Razón Costo /Beneficio 
 Es una herramienta de toma de decisiones para desarrollar sistemáticamente 
información útil acerca de los efectos deseables e indispensables de los proyectos. El 
análisis de costo-beneficio pretende determinar si los beneficios sociales de una actividad 
propuesta superan los costos sociales.  
 La regla Costo/Beneficio, conocida como índice de valor actual de las entradas 
de efectivo futuras (A), con el valor actual del desarrollo original y de cualquier otro que se 
haga en el futuro (B): 
Regla de Decisión: 
A > B Se acepta; A = B Indiferente; A < B Se rechaza 
(B) Beneficios: Ingresos incrementales y costos reducidos 
(C) Costos: Ingresos reducidos y costos incrementales 
 Los ingresos incrementales son los que captaría la empresa a través de la 
implementación de la propuesta de mejora continua en los procesos de producción de  
Callejas Sequeira e Hijos S.A. a diferencia de estos, los ingresos reducidos son los que 
dejaría de percibir la empresa al no implementar el plan de mejora continúa. 
3.13.2.  Método del valor  presente neto (VPN) 
 Este método, consiste en determinar la equivalencia en el tiempo cero de los 
flujos de efectivo futuros que genera un proyecto y comparar esta equivalencia con el 
desembolso Inicial.  Cuando dicha equivalencia es mayor que el desembolso inicial; o sea 
si este valor es positivo es recomendable que el proyecto sea aceptado. De acuerdo a lo 
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S0: Inversión Inicial. 
St: Flujo de efectivo neto del  período t. 
n: # de períodos de vida del  proyecto. 
i: Tasa de interés (TREMA). 
Si:  
VPN  ≥  0  Acéptese la inversión 
VPN  <  0   Rechácese la inversión 
 3.13.3. Método de la tasa interna de rendimiento (TIR). 
 En todos los criterios de decisión, se utiliza alguna clase de índice, medida de 
equivalencia, o base de comparación capaz de resumir las diferencias de importancia que 
existe entre las alternativas de inversión. Es importante distinguir entre criterio de decisión 
y una base de comparación. Esta última es un índice que contiene cierta clase de 
información sobre la serie de ingresos y gastos a que da lugar una oportunidad de inversión.  
 La tasa interna de rendimiento (TIR), como se le llama frecuentemente, es un 
índice de rentabilidad ampliamente aceptado. Está definida como la tasa de interés que 
reduce a cero el valor presente, el valor futuro, o el valor anual equivalente de una serie de 
ingresos y egresos. 
 
Donde:  
St = Flujo de efectivo neto del período t. 
n = Vida de la propuesta de inversión. 
Por lo tanto, si: 
TIR  ≥  TMAR,     Acéptese la inversión. 
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  3.13.4. Tasa mínima aceptable de rendimiento (TMAR) 
  Toda inversión inicial tiene una TMAR  =  i + f + i.f,  la tasa de interés bancario 
no es suficiente referente de cálculo. A mayor inflación y riesgo, mayor TMAR. 
  La TMAR de capital mixto es la suma ponderada de los porcentajes de 
aportación con sus respectivos TMAR. 
 
3.14. Teorema del Límite Central 
 
  
“Sea X1, X2,… Xn una muestra aleatoria de una distribución con media μ y 
varianza σ2. Entonces, si n es suficientemente grande, la variable aleatoria.” 
 
 
Tiene aproximadamente una distribución normal con µ  y  . 
 
Si se obtiene una muestra de una  población  normal,  entonces  la  media 
muestral tiene una distribución normal sin importar el tamaño de la muestra. Sin embargo, 
se puede demostrar que de hecho no importa el modelo de probabilidad del cual  se  
obtenga  la  muestra; mientras la media y la varianza existan, la distribución de muestreo  
de  ⎯X se aproximará  a  una  distribución  normal  conforme  n  aumente.  En muchos 
casos, puede concluirse en forma  segura  que  la  aproximación será buena mientras n > 30. 
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 Con la implementación de un plan de Mejora Continua en los procesos de 
producción de la empresa Callejas Sequeira e Hijos S.A., se facilitaría el incremento en su  
productividad, además de una eficiente utilización de sus recursos, brindándole una mejor 
posición competitiva en el mercado nacional e internacional. 
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V. DISEÑO METODOLÓGICO (MATERIAL Y MÉTODO) 
 
5.1. Tipo de estudio 
 
 El tipo de estudio que se utiliza en la presente investigación, es el esquema 
general o marco estratégico, que le da unidad, coherencia, secuencia y sentido práctico a 
todas las actividades realizadas para buscar respuestas al problema y objetivos planteados.  
 
 Debido a la naturaleza de la información recopilada para responder al problema 
de investigación, se hace uso de una metodología Cuantitativa, ya que se miden los tiempos 
empleados por cada una de las actividades realizadas en el proceso productivo, y de esta 
forma establecer los estándares que brinden niveles altos de efectividad y eficiencia en los 
métodos, mano de obra y herramientas utilizadas. 
 
 El estudio será de tipo Transversal, ya que en él  se estudian las variables 
simultáneamente en determinado momento. 
  
 La investigación es de carácter Descriptiva, esta enfocada en identificar cuales 
son los factores que inciden de manera satisfactoria y de forma inapropiada en la 
productividad, y de esta forma establecer patrones de comportamiento y mejoras en la 




 Para el desarrollo de los objetivos planteados en este trabajo, se hará uso de 
fuentes primarias, tales  como observación, deducción, análisis y síntesis. A través de la 
observación se admitirán los hechos como se presentan, de una manera espontánea para 
consignarlos por escrito, según los requerimientos de la investigación. 
 
 La deducción servirá de base para determinar las causas de la problemática 
planteada en los antecedentes de la investigación, lo cual permitirá identificar el orden a 
seguir de la investigación, al identificar primero los efectos y luego sus principales causas. 
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 La síntesis, permitirá explicar los fenómenos complejos de forma más simple 
relacionando los componentes con el objeto del estudio. El análisis inicia su proceso con la 
identificación de cada una de las partes que caracterizan una realidad, lo cual permite la 
relación causa – efecto, proporcionando posteriormente las mejoras ante las situaciones 
planteadas. 
 
 El objetivo que se persigue con el uso de estas técnicas,  es diagnosticar la 
situación actual del área y sistemas de producción, métodos de trabajo utilizados, función 
del personal. 
 
5.3. Población y/o universo 
 
 El estudio se realizará en la empresa Callejas Sequeira e Hijos S.A., de tal 
manera que la población o universo esta constituido por todo el personal que labora en las 
diferentes áreas que conforman la empresa, es decir el universo es la industria Callejas 




 Debido a que la cantidad de personal que conforma el  área que se pretende 
analizar  es poca, se hará uso de una muestra total de tipo No probabilística por 
conveniencia. Los parámetros de conveniencia que se utilizaran son: antigüedad del 
empleado, posición operativa directamente asociada al proceso productivo. 
 
5.5. Unidad muestral 
  
 La muestra a analizar será específicamente el grupo de colaboradores del área 
de producción de Callejas Sequeira e Hijos S.A.  
 
5.6. Técnicas de recolección de información 
 
 Las principales fuentes a utilizarse para la obtención de la información se 
catalogan en primarias y secundarias. 
 
“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
  elaboración de jalea y mermelada de guayaba, e incrementar la productividad en 
  la industria Callejas Sequeira e Hijos,  S.A., en el año 2007.” 
 
 
 Elaborado por Br. Maria Alejandra Castro Mercado 
 
29
 Las fuentes primarias serán, observaciones de cada una de las actividades que 
conforman el proceso productivo,  entrevistas realizadas a los trabajadores de la empresa, 
diagramas de flujo que revelen los principales problemas. La información recopilada por 
medio de estas técnicas formará  parte de la estructura de la investigación. 
 
 Las fuentes secundarias abordan toda la información obtenida mediante  
documentos de referencia, archivos de la empresa y la bibliografía a la que se recurrirá 
como material de apoyo para la realización de la investigación. 
 
Se utilizarán: 
− La observación, consistirá en el registro sistemático,  válido y confiable de 
comportamiento o conductas manifestadas. 
− La entrevista, con el fin de tomar en cuenta de manera directa los puntos  a tratar y 
evitar introducirse en tópicos innecesarios para la elaboración de este proyecto. Se 
entrevistará  al gerente de producción, y a responsables afines a las áreas de producción. 
 
Otras herramientas a utilizar son: 
− Diagramas de Ishikawa: visualiza problemas  identificados en los procesos. 
− Diagrama de Pareto: ayudara a cuantificar los patrones de síntomas, se aplica a varios 
niveles de diagnóstico para: encontrar pocos defectos vitales, encontrar  unos pocos 
síntomas vitales y encontrar unas pocas causas vitales de un síntoma. 
 
5.7. Procesamiento de datos 
 La primera actividad realizada con  el conjunto de los datos obtenidos es 
dividirlos de acuerdo a un criterio bien elemental, separando de un lado la información que 
es de tipo numérica de la información que se expresa verbalmente o mediante palabras. 
♦ Datos Numéricos 
  Los datos numéricos quedarán como tales, cualquiera sea su naturaleza, y se 
procesarán luego para exponerlos en forma clara y fácilmente asimilable. El objetivo final 
será construir con ellos cuadros estadísticos, promedios generales y gráficos ilustrativos, de 
tal modo que se sinteticen sus valores y se pueda extraer, a partir de sus análisis, 
enunciados teóricos de alcance más general. 
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 Los datos obtenidos sobre las mediciones efectuadas se  representarán en el 
programa Microsoft Excel, con el objetivo de facilitar su manejo. También se utilizará para 
la elaboración de los gráficos requeridos para sintetizar datos numéricos recolectados. 
♦ Datos Descriptivos 
 Los datos que se presentan de forma verbal podrán sufrir dos destinos 
diferentes: se convertirán en datos numéricos o quedarán como información no 
cuantificada, cualitativa. La información escrita requerida para el desarrollo de la 
investigación será manipulada con el programa Microsoft Word, como base para su 
procesamiento. 
5.8. Clasificación de variables 
 
Variables Independientes 
− Procesos productivos 
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5.9. Operacionalización de variables 
 
Tabla  2 
Variables Independientes 
*Fuente: Elaboración Propia 
 





Métodos utilizados  
Evolución 
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instalación de la 
maquinaria junto 
con la estructura 
organizativa que 
se adapte a los 
requerimientos 
de operación 
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Tabla  3 
Variables Dependientes 
 





















la cantidad de 
recursos 
utilizados 






























































Punto de equilibrio 
 
Inversión 
VPN ≥ 1 







*Fuente: Elaboración Propia 
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VI ANÁLISIS  DE RESULTADOS 
 
6.1.  Analizar las variables de productividad y las actuales prácticas de 
manufactura que realiza la empresa en sus procesos de producción con el fin de verificar 
si los métodos y equipos de trabajo utilizados son los adecuados. 
 
 6.1.1 Información general de la empresa 
 
 Fue fundada en 1948 por Enrique Callejas y Blanca Sequeira de Callejas. 
Forma parte del ramo de pequeñas y medianas empresas que constituyen la mayor fuente  
de ingreso para nuestro país. 
 
 Los primeros años de la fábrica, comienzan cuando don Enrique Callejas, 
adquiere un terreno que aún conservan en las afueras de la ciudad. Esta propiedad cerca del 
Lago de Nicaragua, tenía la particularidad de que en ella crecía variedad en árboles de 
guayaba. Con el tiempo el matrimonio Callejas Sequeira aprovechó la deliciosa fruta que 
ahí se producía y empezaron a elaborar en mayores cantidades la jalea preparada en casa, 
para abastecer al mercado local. Iniciándose así el proceso industrial. 
  
♦ Ubicación 
 La industria alimenticia Callejas Sequeira e Hijos, S.A., se encuentra ubicada 
en la ciudad de Granada,  final calle Santa Lucia 200 metros al Norte (Ver anexo # 17).  La 
calle principal que da acceso a las instalaciones se encuentra en mal estado, lo cual dificulta 
el tránsito vehicular por esta. 
 
♦ Instalaciones Físicas 
  
 La planta se encuentra ubicada en la parte trasera de las oficinas 
administrativas, las cuales están instaladas en una casa de origen colonial ambientada para 
dicha actividad. En la parte sureste se encuentra una casa de habitación a una distancia 
prudencial de la planta. 
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 La planta de producción esta contigua a las bodegas de materia prima, estas 
están separadas por puertas que cuentan con cortinas de plástico. El diseño de la entrada de 
bodega de materia prima y producto terminado al área de producción, facilita el 
intercambio de productos por una ventana superior, y la interacción del personal que labora 
en ambas áreas. 
 
 El  área de desinfección que utilizan los operarios antes de ingresar a la planta, 
esta provisto de lavamanos, pileta de desinfección de botas con agua clorada ubicada en la 
entrada a la planta, los operarios deben pisarla obligatoriamente, esta un área de lavado de 
botas, cada operario debe lavarlas propias al iniciar y finalizar cada jornada laboral. 
 
 La empresa cuenta con un área de vestidores para los operarios, cada uno tiene  
su propio locker personal, además hay una tina destinada al lavado de botas.  
 
 El área de descanso para los obreros esta equipada con mesas y sillas plásticas, 
las cuales son utilizadas durante la hora de almuerzo y refrigerio de los mismos. 
 
 Los empleados de administración y visitantes tienen acceso al área de procesos 
por la oficina de producción, que a la vez funciona como zona de descontaminación (cuenta 
con un lavamanos y productos de limpieza), estas personas antes de acceder a dicha área 
son equipadas de vestimenta higienizada provista por la empresa (gabacha (tela), cofia para 
el cabello y boquillas desechables). 
 
♦ Pisos 
 Las oficinas administrativas tienen piso de ladrillo los cuales están en buen 
estado. Las bodegas, área de producción, área de descanso y vestidores tienen suelos de 
concreto antideslizantes y lisos lo cual facilita su limpieza y desinfección. 
 
♦ Paredes 
 Las paredes se encuentran en buen estado, pintadas en blanco, separadas del 
techo a una distancia considerable, lo cual permite mayor ventilación en toda el área de 
producción. 
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♦ Techos  
 El techo del área de producción esta forrado de láminas de aislante térmicos. A 
excepción de dos láminas de zinc transparente ubicadas a lo largo del área. 
 
♦ Ventanas y puertas 
 
 Solamente las puertas de las oficinas son de madera, las puertas de separación 
de las bodegas, área de desinfección de los obreros, al igual que las puertas que separan el 
área de calderas con el de producción son de láminas de zinc, pintadas de color blanco. Las 
puertas de la oficina de producción y del laboratorio de control de calidad son de vidrio lo 
cual facilita la visibilidad hacia todas las operaciones. 
 
 Todas las ventanas están forradas de malla, al igual que la abertura entre las 




 El área de producción tiene 5 lámparas, además de 2 
láminas de zinc transparente que facilita la entrada de luz solar. 
Las bodegas y oficinas cuentan con una iluminación adecuada. No 
todas las lámparas instaladas en bodega y producción tienen 
protección contra roturas o caídas. 
      Foto  1 
♦ Ventilación 
 
 En las oficinas administrativas se observa el equipamiento de ventiladores 
móviles (abanicos), el área de control e calidad es con aire acondicionado. La planta de 
producción tiene tres extractores de vapor ubicados en lo alta de las marmitas. A pesar de 
eso esta es el área mas caliente de toda la empresa y la falta de aire fresco se puede sentir 
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 La empresa cuenta con un total de 7 bodegas las cuales se dividen de la 
siguiente manera:  
 
Tabla  4        Bodegas  
 
Bodegas Cantidad 
De materia prima e insumos 3 
De productos semiprocesados 2
De productos terminados 1 
De productos de limpieza 1
Total 7 
*Fuente: Elaboración Propia 
 
 Al momento de recibir la materia prima e insumos, se hace presente el jefe de 
bodega para verificar si los productos y cantidades recibidas son las correctas, para luego 
proceder a almacenarlos. 
 
 Las salidas de bodega se hacen en base al plan de 
producción diario que elabore el gerente de producción. La 
materia a utilizarse es trasladada al área de producción donde 
los operarios se encargan de darle la debida utilización. 
 
          Foto  2 
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Gráfico  4 
 
Distribución de empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
 
*Fuente: Elaboración Propia 
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Gráfico  5 
Layout de planta de producción Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
 
 
*Fuente: Elaboración Propia 
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6.1.2. Categoría de Productos 
 
 Ofrece al mercado nacional e internacional conservas alimenticias tales como: 
− Mermeladas de piña, fresa, mango y guayaba  
− Salsas de tomate. 
− Postres de mango, papaya, jocote en almíbar y curbasá 
− Néctares de Guayaba, fruitpunch, piña, mango y tamarindo 
− Jalea de guayaba, cuya demanda y aceptación en el mercado la ha convertido en el 




              Foto 3  
 
  
 Callejas Sequeira e Hijos, S.A. opera bajo siete  líneas de procesos diferentes, 
lo cual les ha permitido ampliar su gama de productos, cada uno de los cuales cuenta con 
su respectivo Registro Sanitario (Ver Tabla 5). 
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Tabla  5 
Líneas, Productos y Registros Sanitarios  
 
   
Nº Líneas de Procesos Productos Nº  Registro Sanitario
1 Jaleas Jalea de Guayaba 3222 
2 Mermeladas Mermelada de Piña 2737 
    Mermelada de Guayaba 2130 
    Mermelada de Mango 2945 
    Mermelada de Naranja 8011 
    Mermelada de Mora 8009 
    Mermelada de Fresa 2946 
    Arco iris de sabores 8010 
3 Néctares Néctar de Guayaba 2972 
    Néctar de Piña 2973 
    Néctar de Mango 2971 
    Néctar de Fruit Punch 8008 
    Néctar de Tamarindo 8007 
4 Salsas Salsa de Tomate 2865 
5 Almíbares Curbasá 8762 
    Papaya en almíbar 8787 
    Mango  en almíbar 8786 
    Jocotes en almíbar 8788 
    Cascos de Guayaba 8785 
6 Barras Barras de Guayaba 9776 
    Barras de Mango 9777 
    Barras de Piña 9775 
    Barras de Fresa 9778 
7 Vinagre Vinagre Artificial 2082 
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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6.1.3.  Mercados de Atención 
 
♦ Mercado Local 
 
   Toda la variedad de los productos de Callejas Sequeira e Hijos, S.A., se 
distribuye a nivel nacional a través de tiendas y supermercados, la forma de operar es por 
medio de distribuidores que hacen las entregas a los Supermercados y Tiendas en todo el 
país. Abastece el cien por ciento del mercado local 
 
 El principal distribuidor de su amplia gama de productos en toda la región 
nacional es DICEGSA, considerada una de las principales empresas de distribución en todo 
el país. Esta se encarga de distribuir el 80% de productos de la empresa en los diferentes 
puntos de venta, esto se debe a un convenio realizado entre ambas empresas. 
 
Gráfico 6 





*Fuente: Elaboración Propia 
 
 Por medio de agentes de venta, distribuye productos a Puerto Libre y 
Aerocigar’s, ambas son tiendas ubicadas en el Aeropuerto Augusto César Sandino, y otras 
tiendas especiales. 
 
♦ Mercado Internacional 
 
 Desde 1990 ha incrementado su producción, con la finalidad de exportar sus 
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Estadounidense. Las exportaciones pasaron de alrededor de 20 mil dólares en el 2000 a 157 
mil dólares en el 2002. 
 A pesar de que la empresa tiene un buen pocisionamiento de sus productos a 
nivel nacional, existen pequeñas empresas caseras propiedad de productores particulares 
que  en algunos casos forman sociedades, algunas de estas son: 
− Productores de Villa del Carmen los cuales formaron la Asociación de Hortaliza Sol y 
Mar, producen alrededor de 800 envases de mermeladas y encurtidos al mes, los cuales 
son vendidos en su comunidad y en San Rafael del Sur. 
− Pequeñas empresas de propiedad individual, formadas en Jinotega y Matagalpa. 
− Productores de Laguna de Apoyo, Masatepe y Charco Muerto en Granada. 
 
 Los mencionados anteriormente se dedican a la elaboración de jaleas y 
mermeladas de diferentes tipos de frutas entre ellas las de guayaba, en menor escala y de 
forma artesanal, en comparación a Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
   
6.1.4.  Estructura Organizacional 
 
 Callejas Sequeira e Hijos, S.A., por ser una empresa familiar es propiedad de 10 
diferentes socios:  
− Dos socios mayoritarios 
− Ocho socios minoritarios 
Las áreas que conforman la empresa cuentan con el siguiente personal: 
 
Tabla 6               Personal de la Empresa 
Áreas  Cantidad 
Administrativa (Incluye bodega) 9
Planta de Producción 14 
Mercadeo 3
Ventas 1 
Hacienda San Jacobo 10
Agrícola 1 
Total 38
*Fuente: Elaboración Propia 
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 La empresa no cuenta con un organigrama en el que se muestre la jerarquía 
según el nivel de importancia de cada una de las áreas que la conforman, lo cual revela el 
poco nivel de organización de la misma. 
 
 Callejas Sequeira e Hijos, S.A., subcontrata los servicios de una empresa de 
vigilancia (SERVIPRO), encargada de resguardar la seguridad de las instalaciones de la 
empresa. 
 
 Actualmente la gerencia general y control de las actividades de la empresa son 
asumidas por uno de los socios mayoritarios el Sr. David Callejas. 
 
 6.1.5. Factores que intervienen directamente en la productividad 
 
6.1.5.1. Materia Prima 
 
 La guayaba, siendo el ingrediente básico para la fabricación de jaleas y 
mermeladas,  es un fruto altamente perecedero. La comercialización de esta como fruta 
fresca en estado madura o sobre – madurada, presenta ciertas dificultades en cuanto a su 
manejo y manipulación, debido a que es muy frágil y se deteriora muy fácilmente,  por lo 
tanto la alternativa más viable es su industrialización. 
 
 Por motivo de que una vez cosechada el proceso de respiración continua, es 
conveniente que el período entre la cosecha y el procesamiento industrial sea lo más corto 
posible, a fin de preservar las características organolépticas del producto.  
 
 Existe una gran variedad de guayaba, estas pueden variar según el tipo de suelo, 
semillas plantadas, y el cuido que se le brinde hasta su cosecha. Existen algunos tipos de 
variedades en forma redonda, de pera, manzana y hasta de nuez. Precisamente una de las 
variedades más cultivadas en Nicaragua es la redonda dulce y la ácida. Ambas de color 
verde en su parte externa, pero también las hay amarillas. Todas tienen muchas semillas 
pequeñas, que ayudan a su proceso de reproducción6.   
 
6Moisés Blanco, docente investigador de la Universidad Nacional Agraria (UNA) 
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 De tal forma que Callejas Sequeira e Hijos, S.A., no cuenta con criterios 
establecidos para seleccionar  un tipo uniforme de guayaba a utilizar como materia prima 
en sus procesos, ya que consideran que el uso mixto de diferentes tipos de guayaba  no 
alteran las características del producto final. Los únicos factores relevantes a tomar en 
cuenta, según la empresa para la clasificación de estas son: el tamaño, color, que no 
presenten superficies cortadas, enfermedades, mohos, contenido de humedad y textura. 
 
 La principal materia prima (guayaba), es proveída en su mayoría por la finca 
San Jacobo la cual es propiedad de la empresa, se encuentra ubicada dentro del centro 
turístico de Granada a un kilómetro de distancia de las instalaciones de la planta de 
producción.  
 
 San Jacobo cuenta con una extensión de 11 manzanas, 
las cuales están divididas  en 6 lotes. Cada  lote se diferencia por 
su  tipo  de suelo, del cual depende el  cuido que se le brinde a los 
árboles sembrados. Cada  lote cuenta con una siembra 
aproximadamente de 400 árboles de guayaba, cuya vida útil 
promedio es de 10 años, un árbol en cada cosecha puede producir 
aproximadamente 500 frutas al año, por lo que la producción anual                 Foto 4 
promedio de San  Jacobo  es de 1 200 000.00 frutas.   
            
 La fruta (guayaba), es recolectada diariamente a primeras horas de la mañana 
por los trabajadores de la hacienda, estos recogen el fruto que ha caído durante la noche y 
es depositado en cajillas plásticas, durante este proceso el aspecto de la guayaba se ve 
opacado por la presencia de tierra, hojas, piedras, insectos, entre otros. 
 
Durante todo el año se presentan dos temporadas altas de cosecha de guayaba: 
− De enero a febrero 
− De mayo a agosto 
 
 Durante estas temporadas la empresa puede llegar a recolectar de 100 a 200 
cajillas diarias de guayaba, el resto del año se recolecta un aproximado de 7 a 10 cajillas 
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diario. Cada cajilla tiene un peso aproximado de 23.09 kilos durante temporada altas (Ver 
Anexo # 1). 
 
 El costo en el que incurre la empresa para cosechar guayaba en la Hacienda San 
Jacobo, es de C$ 3.3069 por cada kilo de guayaba. Este es un costo estimado por la 
empresa en que toma en cuenta: siembra, mantenimiento de las plantas, equipos agrícolas, 
fertilizantes, trabajadores de la hacienda, transporte, entre otros. 
 
 La empresa, también cuenta con dos proveedores particulares de guayaba los 
cuales son el Sr. David Callejas y Manuel Callejas. Ambos venden la guayaba a la empresa 
cuando disponen de ella en sus respectivas haciendas. Cabe mencionar que no son 
proveedores de tiempo completo.  
 
 Estos pueden proveer entre 4 – 6 cajillas de fruta, la cual tiene un costo para 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. de: 
− Al Sr. David Callejas, la empresa paga C$ 3.5053/kilo guayaba 
− Al Sr. Manuel Callejas, la empresa paga C$ 3.3069/kilo guayaba 
 
El gerente de producción es el responsable de efectuar la programación diaria 
de la producción a ejecutarse, para lo cual requiere que a diario a mas tardar a las siete de la 
mañana se tenga el consolidado de todos los pedidos de los clientes; con esta información 
procede a solicitar la requisa de materiales  a la bodega de empaques y de insumos. 
 
 El proceso de compra de los ingredientes  facultativos y de empaque  lo lleva a 
cabo el encargado de bodega en función con el jefe de operaciones.  
 
 El jefe de bodega lleva computarizado todos los datos de las entradas de 
materia prima a bodega y de las salidas diarias de esta misma hacia producción, dichos 
datos se manejan en una base de datos la cual se alimenta para toda la parte administrativa 
de la compañía, Esta trabaja bajo el software MCSI – ADM Optimus Pro.  
  
 Por lo tanto las decisiones de cuando realizar nuevas compras son tomadas por 
el jefe de bodega, decisión que toma basándose en la cantidad existente en inventario y 
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según los pedidos próximos de producto terminado con los que tengan que cumplir. En la 
misma base de datos esta persona introduce las cantidades de cada materia o envase que 
necesite. La siguiente operación la realiza la jefa de operaciones, la cual es la encargada de 
comunicarse directamente con los proveedores para solicitar la materia prima. 
  
 Cabe mencionar que el programa que utilizan para el control de compras no 
establece los rangos mínimos o máximos de unidades que deben existir en inventario para 
realizar nuevas compras. Estos parámetros son establecidos por el jefe de bodega según su 
experiencia en esa área. 
 
 La persona encargada del departamento de compras con ayuda del programa de 
producción y los requerimientos de materiales que necesite, procede a detallar el listado de 
materiales a adquirir con sus respectivas especificaciones. Luego a través de una orden de 
compras formal realiza la solicitud al proveedor.  
 
 La empresa cuenta con una serie de proveedores encargados de suplirles todos 
los insumos y materiales requeridos por esta.  Según información obtenida, la mayoría de 
proveedores son antiguos de trabajar con la empresa, es decir que se han mantenido fijos 
desde su selección y fueron escogidos por sus tiempos de respuesta y entrega, por la calidad 
y bajo costo de sus productos, (No existen escritos que demuestren el proceso de selección). 
Sin embargo en la actualidad la empresa lleva registros de cada uno de los proveedores con 
los que trabaja, estas empresas brindan a Callejas Sequeira e Hijos, S.A., su respectiva 
documentación, así como: 
− Fichas técnicas de cada uno de sus productos 
− Hojas de seguridad de los productos (Manual de uso) 
− Acreditaciones 
− Soporte legal 
− Licencias de funcionamiento del MINSA (en caso de ser una compañía nacional). 
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Tabla  7 
 
Proveedores y frecuencia de compra de ingredientes básicos 
 
Ingredientes Básicos Proveedor Frecuencia de Compra
Guayabas Hacienda San Jacobo y 
particulares 
Diario 
Azúcar Central Azucarera, Granada Cada 15 días 
Ingredientes Facultativos Proveedor Frecuencia de Compra 
Espesante Baltimore Espade, México Cada 4 meses 
Acido Cítrico Baltimore Espade, México Cada 4 meses 
Benzoato de Sodio Baltimore Espade, México Cada 4 meses 
Pectina Sernisa (Danisco Cultor), 
México 
Dos veces al  año 
Otros aditivos Baltimore Espade, México Cada 4 meses 
Empaques Proveedor Frecuencia de Compra 
Envases plásticos de 300 g, 
117 g, 30 g, 15 g 
Plásticos Modernos, Costa 
Rica 
Cada 2 meses 
Bolsas para empaque de 
454 gr., 20 gr. 
Plásticos Modernos, 
Nicaragua 
Cada 2 meses 
Etiquetas y Sellos Imprentas Julia Cada 2 meses 
Productos de Limpieza Proveedor Frecuencia de Compra 
Cloro, desinfectantes, 
jabón, etc. 
Chem – Q, Alkemy S.A. 
Managua 
1 vez al mes 
*Fuente: Elaboración Propia 
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Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 






Acopio de Guayaba oct. 2007 
San Jacobo Compras Acumulado 
1 Kg 217.90 51.25 269.15 
2 Kg 173.00 0.00 173.00 
3 Kg 186.65 176.90 363.55 
4 Kg 195.30 0.00 195.30 
5 Kg 204.35 96.20 300.55 
6 Kg 211.65 35.30 246.95 
7 Kg 0.00 0.00 0.00 
8 Kg 370.20 0.00 370.20 
9 Kg 206.80 100.90 307.70 
10 Kg 254.45 82.50 336.95 
11 Kg 188.00 69.35 257.35 
12 Kg 190.80 0.00 190.80 
13 Kg 222.75 42.65 265.40 
14 Kg 0.00 0.00 0.00 
15 Kg 388.39 131.25 519.64 
16 Kg 187.85 58.65 246.50 
17 Kg 177.65 112.45 290.10 
18 Kg 182.60 6.00 188.60 
19 Kg 168.05 173.05 341.10 
20 Kg 165.90 0.00 165.90 
21 Kg 0.00 0.00 0.00 
22 Kg 274.75 189.20 463.95 
23 Kg 166.60 56.30 222.90 
24 Kg 134.10 182.75 316.85 
25 Kg 159.70 0.00 159.70 
26 Kg 125.80 172.30 298.10 
27 Kg 160.30 0.00 160.30 
28 Kg 0.00 0.00 0.00 
29 Kg 217.20 450.25 667.45 
30 Kg 146.40 0.00 146.40 
31 Kg 134.35 420.40 554.75 
TOTAL  Kg 5,411.49 2,607.65 8,019.14 
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 






Acopio de Guayaba Nov.2007 
San  Jacobo Compras Acumulado 
1 Kg 146.80 0.00 146.80 
2 Kg 104.20 379.55 483.75 
3 Kg 79.45 0.00 79.45 
4 Kg 0.00 0.00 0.00 
5 Kg 111.50 517.50 629.00 
6 Kg 59.70 0.00 59.70 
7 Kg 46.10 279.55 325.65 
8 Kg 29.00 0.00 29.00 
9 Kg 26.30 0.00 26.30 
10 Kg 12.50 0.00 12.50 
11 Kg 0.00 0.00 0.00 
12 Kg 18.80 566.05 584.85 
13 Kg 0.00 0.00 0.00 
14 Kg 18.25 290.90 309.15 
15 Kg 0.00 0.00 0.00 
16 Kg 18.45 0.00 18.45 
17 Kg 0.00 0.00 0.00 
18 Kg 0.00 0.00 0.00 
19 Kg 30.00 329.25 359.25 
20 Kg 0.00 0.00 0.00 
21 Kg 64.50 0.00 64.50 
22 Kg 0.00 101.05 101.05 
23 Kg 88.30 0.00 88.30 
24 Kg 0.00 0.00 0.00 
25 Kg 0.00 0.00 0.00 
26 Kg 115.05 148.95 264.00 
27 Kg 138.00 44.00 182.00 
28 Kg 0.00 0.00 0.00 
29 Kg 0.00 29.70 29.70 
30 Kg 157.50 0.00 157.50 
TOTAL Kg 1,264.40 2,686.50 3,950.90 
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 






Acopio de Guayaba Dic.  2007 
San Jacobo Compras Acumulado 
1 Kg 0.00 0.00 0.00 
2 Kg 0.00 0.00 0.00 
3 Kg 208.45 68.00 276.45 
4 Kg  0.00 0.00 0.00 
5 Kg 158.65 0.00 158.65 
6 Kg 84.65 0.00 84.65 
7 Kg 97.70 0.00 97.70 
8 Kg 0.00 0.00 0.00 
9 Kg 0.00 0.00 0.00 
10 Kg 241.30 0.00 241.30 
11 Kg 112.65 0.00 112.65 
12 Kg 129.30 0.00 129.30 
13 Kg 118.98 0.00 118.98 
14 Kg 143.35 0.00 143.35 
15 Kg 0.00 0.00 0.00 
16 Kg 0.00 0.00 0.00 
17 Kg 354.25 0.00 354.25 
18 Kg 191.40 0.00 191.40 
19 Kg 158.50 0.00 158.50 
20 Kg 135.15 0.00 135.15 
21 Kg 122.35 0.00 122.35 
22 Kg 0.00 0.00 0.00 
23 Kg 0.00 0.00 0.00 
24 Kg 254.40 0.00 254.40 
25 Kg  0.00 0.00 0.00 
26 Kg 241.15 0.00 241.15 
27 Kg 160.10 0.00 160.10 
28 Kg 208.90 0.00 208.90 
29 Kg 0.00 0.00 0.00 
30 Kg 0.00 0.00 0.00 
31 Kg 0.00 0.00 0.00 
TOTAL Kg 3,121.23 68.00 3,189.23 
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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 El acopio de guayaba que realiza la empresa lo hace a través  de la Hacienda 
San Jacobo o por medio de compras a los proveedores particulares descritos anteriormente. 
La diferencia radica que en la hacienda se recolecta guayaba a diario pero las compras a 
particulares no son constantes (Ver Tablas 8, 9, 10). 
 
 Los datos anteriores demuestran la adquisición diaria de guayaba de la empresa 
durante los meses Octubre, Noviembre y Diciembre del 2007. Siendo el mes de octubre 
cuando el acopio fue mayor en comparación a los otros meses. 
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6.1.5.2. Proceso Productivo 
 
 
    Tabla  11   
 
Ficha Técnica de Jalea de Guayaba 
 
Nombre Jalea de Guayaba 
Descripción Conserva de fruta de Guayaba 
 Composición Jugo de guayaba, azúcar, acido cítrico, 
benzoato de sodio 0.05% y pectina si es 
necesario 
Características sensoriales Textura: gelatinosa; Sabor: agridulce; color: 
café claro; Consistencia: suave al comerla  
Características fisicoquímicas 
y microbiológicas 
PH: 3.00 – 3.10 
ºBrix: 68 – 70 % 
Preservante: 0.05% 
Formas de consumo y 
consumidores potenciales 
Consumidores en general excepto personas 
diabéticas, consumo directo listo para comer. 
Empaque, etiquetado y 
presentación 
Envases Plásticos: 300 g 117 g 30g y 15 g 
Bolsas Plásticas: 454 g y 20g 
Vida útil esperada 1 año desde su elaboración 
Condiciones de manejo y 
conservación 
Consérvese a temperatura ambiente 
*Fuente: Manual de BPM (Buenas prácticas de manufactura), de la empresa, Pág. # 1, 
Sección: Descripción de procesos. 
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♦ Actividades del proceso de elaboración de Jalea de Guayaba 
 
1. Recepción de fruta (Guayaba): Se recibe diariamente entre las 7:00 y 8:00 A.M.,  esta 
actividad inicia en el momento que el transportista arriba a la empresa con las cajillas 
de guayaba recolectadas en la hacienda (cantidad varía según la época).  
 
2. Descargar fruta: La camioneta es estacionada cerca del área de recepción y lavado, 
luego dos operarios son los encargados de descargar las cajillas y ubicarlas en el  área 
de lavado.     
 
3. Prelavado: esta actividad es realizada por un solo operario y en ella el se encarga de 
rociar cubetas de agua encima de las cajillas para eliminar todo tipo de suciedad. 
 
           Foto  5 
4. Pesaje: el operario  procede a ubicar las cajillas sobre  la 
pesa, para luego tomar nota de los datos mostrados en  la 
pantalla digital de la báscula, debido a que la fruta es 
pesada con todo y cajillas, la pesa ya esta programada para 
que automáticamente reste el peso de estas, y así el dato 
que muestra en la pantalla es el peso neto de la guayaba. 
sin embargo este peso neto no es verificado o confirmado 
con ningún documento formal del proveedor (factura, remisión, etc.), de manera que no 
existe control de lo que verdaderamente se esta recibiendo versus lo que esta facturando 
y cobrando el proveedor. 
          Foto  6 
5. Selección: esta actividad corresponde a la separación 
bajo el criterio de ‘‘pasa o no pasa’’, es decir de 
aceptación o rechazo de la guayaba. la persona encargada   
selecciona de forma empírica y según su experiencia solo 
la fruta madura y sana de acuerdo a textura, color y 
suavidad de la pulpa para que pueda ser sometida a la 
molienda. La fruta que no cuenta con las características óptimas para el proceso (según 
criterio del operario), o que se encuentren deterioradas, podridas, con gusanos, moho, o 
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cualquier tipo de incrustación de materias extrañas se  apartan y descartan en su 
totalidad. La guayaba  de  pulpa dura se utilizan para elaborar otros derivados. Dicha 
operación se realiza en área de lavado. 
 
6. Depositar fruta en tinas de lavado: El operario introduce la fruta que pasó el proceso 
de selección en tinas que contienen mezcla de agua y cloro. Dichas tinas se encuentran 
ubicadas en el área de lavado 
                       
7. Lavado de  fruta: La limpieza de las materias primas, se realiza con 
el objetivo de eliminar residuos de tierra, restos de contaminantes del 
cultivo de plaguicidas, etc., para lo cual la guayaba es introducida en 
tinas de lavado que contienen una mezcla de agua potable (La 
cantidad de agua es proporcionada según criterio y experiencia del 
operario), y cloro en menor proporción (10gr de cloro por cada litro 
de agua). La fruta es sumergida en las tinas por un lapso de 15 
minutos.                   Foto  7 
        
8. Transporte del área de lavado hacia despulpadora: Finalizado el 
tiempo de lavado de la guayaba, el operario extrae las frutas de la 
tina con ayuda de bidones plásticos con orificios en todo su 
entorno, para facilitar la salida del agua, los bidones son ubicados 
en la plataforma de una ventana que comunica directamente el área 
de recepción y lavado con la de producción.  
          Foto  8 
 
9. Despulpado de la fruta: en esta etapa cada uno de los 
bidones de guayaba de la operación anterior son 
recibidos por otro operario, el cual introduce 
manualmente la fruta en la boquilla del despulpador, y a 
la vez otro operario introduce sus manos en la boquilla 
para empujar la fruta y esta pueda pasar mas  
        Foto  9 
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rápidamente por la malla separadora de 8mm de diámetro ubicada en el  interior del 
despulpador. El despulpador esta ubicado a 0.5m de distancia de la ventana.  
 
 Una vez dentro la fruta es sometida a la acción del 
golpeteo, raspado y de la fuerza centrifuga que es creado por 
el giro de las paletas de la despulpadora. La pulpa y semilla 
cae en forma de pasta sobre tinas plásticas ubicadas debajo 
del tamiz de la despulpadora,  otro material que no pase por el 
tamiz es expulsado por el otro extremo y son considerados 
desechos, los cuales se depositan es sacos.  
             Foto  10 
 
 La materia triturada sale del molino (despulpador) con  un nivel promedio de 
11º - 12º Brix  (grados de pureza de la materia), este fue determinado según pruebas de 
laboratorio realizadas a diferentes muestras en el pasado). 
 
10. Depositar en marmitas de precocción: una vez que la tina ubicada debajo del tamiz de 
la despulpadora esta llena de pulpa y semilla triturada, es cargada por dos operarios 
(mismos que ejecutan la operación de despulpado),  los cuales depositan su contenido 
en las marmita de precocción ubicada a 1mtr de distancia de la despulpadora. 
 
11. Precocción (Escaldado): una vez depositada toda la materia triturada, el operario 
procede a accionar el interruptor que enciende la marmita de precocción. En esta 
operación la mezcla es sometida a un tratamiento térmico por un lapso de 8 minutos al 
punto de ebullición (100º C).  El proceso es conocido como escaldado y está dirigido a 
inactivar las enzimas, evitar la fermentación y eliminar las formas vegetativas de los 
microorganismos que pueden causar deterioro en el producto y suavizar la pectina 
natural de la fruta para que esta pueda fluir fácilmente en el proceso de filtración. 
 
  Acabado el tiempo de precocción la pulpa es depositada en  tinas por medio de 
una bomba conectada en la parte inferior de la marmita, la cual debe ser activada de forma 
manual por el operario encargado de supervisar el proceso.  
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12. Filtrado (Filtro): la pulpa y semilla precocida es depositada manualmente por operarios 
en el interior de filtros  cilíndricos con pequeños orificios en todo su entorno, forrados 
con tela de saco en su interior lo cual permite que se filtre el jugo de la guayaba por los 
orificios y las partículas sólidas (pulpa o semilla) reposen en los sacos. Los filtros son 
colocados encima de tinas de acero inoxidable, lo que permite que el jugo escurra 
fácilmente. 
 
  Debido a la naturaleza de los filtros, esta es una 
operación que tiene una duración de 24 horas, por lo tanto el jugo 
que se extra es utilizado al día siguiente para continuar con el 
proceso de producción. 
     
               Foto  11 
 
13. Depósito en tanque mezclador: Finalizadas las 24 horas de filtración, el jugo obtenido 
es depositado e tinas, para luego ser introducido en un tanque mezclador ubicado a 1m 
de los filtros. 
 
14. Mezcla (Formulación): El operario procede a añadir los ingredientes de la jalea 
(azúcar, benzoato de sodio, acido cítrico, pectina, espesantes diluidos en agua), los 
cuales ya se encuentran ubicados cerca de la mezcladora. Todos los ingredientes son 
mezclados por una hora. Este tanque cuenta con una bomba de succión que hace 
circular la mezcla al exterior y depositarla en tinas. La mezcla obtenida es lo que se 
considera un lote. 
 
15. Filtrado (Tela): se coloca una tina con una tela encima en la boquilla de salida del 
tanque, la tela sirve como filtro para no dejar pasar ningún elemento extraño procedente 
del azúcar u otro tipo  de partículas sólidas. La concentración final de sólidos solubles 
no debe ser inferior a los 65 º Brix.  
 
16. Transporte hacia marmita de cocción: la tina que contiene la mezcla es cargada y 
trasladada por dos operarios hacia la marmita de cocción, en donde proceden a 
introducir la mezcla en su interior. Son dos las marmitas que se encuentran cerca del 
“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
  elaboración de jalea y mermelada de guayaba, e incrementar la productividad en 




    Elaborado por Br. Maria Alejandra Castro Mercado 
 
57
tanque mezclador ubicadas a 1m y 2m de distancia respectivamente. Ambas operan 
cuando deben cumplir con un alto nivel de producción, de lo contrario solamente opera 
una. 
 
17. Cocción: En esta actividad se da la concentración del jugo que pasó del tanque 
mezclador a la marmita, se le aplica una temperatura entre  100 º - 105º C por un lapso 
de 20 minutos. En esta etapa se obtiene la jalea y se da la coagulación de ciertos 
compuestos orgánicos, la destrucción de ciertos microorganismos y las posibles 
fermentaciones en las conservas. Se realiza control de los  º Brix, al finalizar la cocción 
la jalea debe haber alcanzado una concentración de 68 º a 70 º Brix. 
 
18. Transporte hacia marmita de enfriamiento: la jalea que sale de cocción es depositada 
en tinas y trasladada por dos operarios a la marmita de enfriamiento, ambas están 
ubicadas a 1.2m de distancia. 
 
19. Enfriamiento: la  marmita de enfriamiento posee un sistema de circulación de agua 
para ayudar a enfriar la jalea, y a la vez un operario remueve la jalea con una paleta de 
acero inoxidable, esto con el fin de agilizar el proceso de enfriamiento.  La temperatura 
es controlada por medio de un termómetro manual, manipulado por un operario, el 
proceso finaliza hasta que la temperatura baja a 80º C - 90º C.  
 
20. Traslado hacia área de empaque: la jalea sale por medio de la boquilla de la marmita y 
es depositada en bidones plásticos, una vez lleno es trasladado por un operario hacia 
empaque, recorriendo una distancia de 3mtrs. 
 
21. Llenado y Sellado: El proceso de llenado depende del tipo de presentación que se desee 
empacar:  
Envases Plásticos: 
− Las presentaciones de 300g y 117g: se rellenan con ayuda de la máquina de llenado 
(Tolva), luego se tapan manualmente una a una.  
− Las presentaciones de 30g  y  15g: se rellenan manualmente y se dejan reposando por 3 
horas antes de taparlos adecuadamente.  
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− Las de 454g se rellenan con la máquina de llenado (Tolva), la bolsa se cierra con una 
selladora eléctrica. 
− Las de 20g se rellenan con la máquina de llenado especial para esa presentación, la 
máquina se encarga de sellarlas.  
 
 La tolva es de forma cónica y de paredes inclinadas, de  forma que la carga de 
jalea debe efectuarse por la parte superior, para esto  los operarios deben subirse en una 
escalera para alcanzar la altura de esta. Una vez terminada la carga de jalea en la tolva la 
operación debe ser repetida. La máquina es previamente calibrada según el peso (g), que se 
tenga que depositar en cada empaque. 
  
 Una vez lista, la tolva es manipulada por un operario el cual se encarga de 
encender la máquina para que la descarga de jalea se realice por una compuerta inferior del 
embudo  y sea liberada sobre el envase. 
  
 Un operario es encargado de poner las etiquetas 
con fecha de vencimiento en los envases, luego otro operario se 
dedica a poner los envases bajo la boquilla del embudo y un 
tercero las tapa correctamente. Las tres actividades se dan de 
forma simultánea sobre una mesa acero inoxidable.  
 
           Foto  12 
 
22. Almacenamiento: el producto final es agrupado en cajas de 60 
unidades (117g), y de  24 unidades (300g), luego son trasladadas en 
una carretilla a la bodega de productos terminados, donde se le hace 
entrega al jefe de bodega.  
 
     Foto  13 
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 El jefe de bodega  y su ayudante, se encargan de revisar que las cajas y envases 
sean entregadas limpias, con el número de unidades completas, para luego sellarlas y 
ubicarlas en estantes, según fecha de producción y número de lote. Cuando surgen 
anomalías en el producto o faltantes el jefe de bodega notifica al jefe de producción y al 
encargado de control de calidad cuando se amerita. 
 
23. Transporte Final: este transporte se realiza en flota que es propiedad de la empresa, 
sino de empresas distribuidoras que se encargan de vender el producto por su cuenta. 
 
A continuación se presenta el diagrama de flujo de proceso de elaboración de 
jalea de guayaba, en el cual se tomaron en cuenta cada una de las actividades descritas 
anteriormente con sus respectivos tiempos de operación.  
 
 Para obtener el tiempo promedio de cada operaciones se tomó una muestra de   
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Callejas Sequeira e Hijos S.A. 
Diagrama de flujo de proceso 
 
Proceso: Productivo   Departamento: Producción 
Producto: Jalea de Guayaba  Fecha: 20 Noviembre, 2007 
 





Depositar fruta en tinas de lavado
Lavado de fruta 15 min
0.17 min
Despulpado 
Depositar en marmita de precocción
Precocción (escaldado)
Filtrado (Filtro)
24 horas (1440 min)
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Depositar en tanque mezclador 2.77 min
Mezcla (formulación)
Filtrado (Tela)
Transporte a marmita de cocción
Cocción 20 min
Transporte a marmita de enfriamiento
Traslado hacia área de empaque























Símbolo Cantidad Tiempo (min) Tiempo total 
 
 17 126.20 
1587.12 min 
 
 4 18.99 
 
 4 1.93 
 
 1  1440 min 
 
 1   
                   *Fuente: Elaboración Propia 
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Agua de riego, Cosecha Fruta (Guayaba)
Semilla, abono
Recepción de Materia Prima
Descargar Fruta
Agua potable Prelavado Agua residual 
Pesaje
Selección Fruta Seleccionada 
Lavado  Agua residual 
Fruta limpia




Materia precocida Filtrado (Filtro) Desechos
Jugo de pulpa
Jugo de pulpa, Azúcar, 
Benzoato de sodio Formulación Mezcla
Acido cítrico, pectina
Mezcla Filtrado (Tela) Mezcla sin impurezas
Cocción Agua condensada
Jalea 100º - 105º C
Jalea, Agua Enfriamiento Jalea 80º- 90º C
Jalea 80º- 90º C Llenado/Sellado Producto Final
Producto Final Almacenamiento
Transporte Final Producto Final
Recepción total de fruta
Fruta Seleccionada 
Pulpa y semilla triturada 
 Mezcla, Vapor
Recepción total de fruta
Agua potable, cloro
Recepción total de fruta
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Tabla 12    Hoja de análisis de riesgos  del proceso de Jalea 
Producto:   Jalea de Guayaba 












Químico NO No se usa plaguicida en cultivos de la fruta 
Promover entre proveedores 
la aplicación de las BPA, 
BPM, POES 
NO 
Biológico SI Puede venir contaminado con heces fecales 
Físico SI 
El producto por estar en el suelo puede 
contener materias extrañas incrustadas. 
Prelavado 
Químico NO No se idenficaron 
Aplicación de las BPM, 
POES 
NO Biológico SI Presencia de moho en equipos 
Físico NO No se idenficaron 
Selección 
Biológico SI 
Contaminación de la fruta en buen estado por 
fruta podrida 
Capacitar a  operarios en 
métodos de selección 
eficaces 
Aplicar las BPM, POES 
NO 
Químico NO El producto no se expone a agentes químicos 
Físico SI Puede contener materias extrañas
Limpieza o 
Lavado 
Biológico SI Mala limpieza del equipo 
Aplicar las BPM, POES  
Control de cantidades de 
cloro y bisulfito adicionados  
NO Químico SI 
Concentraciones altas de cloro y bisulfito 
pueden causar daños al consumidor 
Físico NO No se idenficaron 
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Limpieza inadecuada de equipos puede 
contaminar el producto 
Aplicar las  BPM, POES NO 
Químico NO 




Presencia de Mohos patógenos por mala 
manipulación del producto 
Aplicar las  BPM, POES NO 
Químico NO





Desarrollo de Mohos por acumulación de 
residuos en los filtros 
Aplicar las  BPM, POES NO 
Químico NO 




No puede haber crecimiento de bacterias 
debido al Ph  (menor de 4) Aplicar las  BPM, POES  
Controlar cantidades de 
preservantes 
Métodos de calibración 
NO 
Químico SI 
Concentraciones altas de preservantes puede 
causar daños a la salud del consumidor
Físico NO No se identificó  
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Supervisión de Mohos patógenos por 
insuficiente temperatura 
Controlar temperatura (102 º 
- 105º) y presión de vapor  
(40 lbs/plg2) en la caldera 
SI 
Químico NO No se identificó 
Físico NO Quemaduras causadas por mala manipulación 
Filtrado (Tela) 
Biológico NO
No se identificó  









No se identificó  
Aplicar las  BPM, POES  
 





Contaminación del producto por envases o 
equipos de llenado con suciedad o polvo, y 
por malas practicas del operario
Implementación de POES Y 
BPM  en bodegas de envase 
y área de llenado 
SI 
Químico SI 
Presencia de materia extraña en los envases 
por inadecuado manejo 
Físico NO No se identificó  
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Presencia de plagas (ratones) que puedan 
contaminar los productos, ingreso de polvo 
dentro del envase. 
Control de plagas 
 
Implementación de las BPM 
NO 
Químico NO No se identificó  
Físico NO 
Transporte 
Biológico NO El producto no se expone a peligros en esta 
etapa Ninguna  NO Químico,  NO 
*Fuente: Manual de BPM (Buenas practicas de manufactura), de la empresa, Pág. # 5, Sección: Descripción de procesos. 
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Tabla 13   
Ficha Técnica de Mermelada de Guayaba 
 
Nombre Mermelada  de Guayaba 
Descripción Conserva de fruta agridulce con alta 
concentración de sólidos, sabor característico 
Composición Pulpa de guayaba, azúcar, acido cítrico, pectina, 
espesantes, preservantes y agua 
Características sensoriales Textura: pastosa; Sabor: agridulce característico 
a guayaba; color: rojizo  
Características fisicoquímicas y 
microbiológicas 
PH: 2.90 – 3.10, 
ºBrix: 68 – 70 % 
Preservante: 0.075% 
Formas de consumo y 
consumidores potenciales
Consumidores en general excepto personas 
diabéticas, consumo directo listo para comer.
Empaque, etiquetado y 
presentación 
Diferentes presentaciones (Vidrio y plástico de 
510g y tasitas de polietileno de 117g  y 300g) 
Vida útil esperada 1 año desde su elaboración 
Condiciones de manejo y 
conservación 
Consérvese a temperatura ambiente 
*Fuente: Manual de BPM (Buenas prácticas de manufactura), de la empresa, Pág. # 9, 
Sección: Descripción de procesos. 
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♦ Descripción del proceso de elaboración de Mermeladas de Guayaba  
 
 En el proceso de elaboración de mermeladas a diferencia del de jalea, se realiza 
una mezcla de fruta entera trozada o molida, pulpa, puré, zumo (jugo) con una misma 
cantidad de azúcar. Otra diferencia radica en la presencia o ausencia de conservantes. La  
mermelada que se elabora con materia prima sana, es bien procesada y envasada en 
perfectas condiciones, será un producto muy estable en el tiempo y no requerirá de 
conservantes pues el vacío que se forma al interior del envase, evitará el desarrollo de 
hongos y levaduras. 
 
 La calidad de la mermelada esta  determinada por la de la materia prima que se 
emplee, siendo la fruta entera o en trozos la que conferirá un carácter especial al producto, 
por lo que siempre se le considera de una calidad superior en comparación a una 
mermelada preparada con fruta despulpada. 
 
 Las actividades involucradas en el proceso de elaboración de mermeladas de 
guayaba son: 
1. Recepción de Fruta 




6. Depositar fruta en tinas de lavado 
7. Lavado de fruta 
8. Transporte del área de lavado 
hacia despulpadora 
9. Despulpado de la fruta 
10. Depositar en marmitas de 
precocción 
11. Precocción (escaldado) 
 
12. Refinado  
13. Depositar en tanque mezclador 
14. Mezcla (formulación) 
15. Transporte a marmita de cocción 
16. cocción 
17. Transporte hacia marmita de 
enfriamiento 
18. Enfriamiento 
19. Traslado hacia área de empaque 
20. Llenado y sellado 
21. Almacenamiento 
22. Transporte final 
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 Las actividades son exactamente iguales a las involucradas en el proceso de 
jalea, la única actividad que se excluye en este proceso es la de filtrado (Tela) una vez 
finalizada la mezcla. 
 
 Debido a que la mermelada se produce mediante el uso de la fruta entera, como 
se explicó anteriormente, se le realiza una operación diferente al proceso de la jalea una 
vez terminada la precocción, prosiguen con: 
− Refinado: Consiste en reducir el tamaño de partícula de la pulpa, cuando esta ha sido 
obtenida antes por el uso de una malla de mayor diámetro de sus orificios. 
 Reducir el tamaño de partícula da una mejor apariencia a la pulpa, evita una 
mas rápida separación de los sólidos insolubles en suspensión, le comunica una textura mas 
fina a la mermelada. De otra parte refinar baja los rendimientos en pulpa por la separación 
de material grueso y duro que esta naturalmente presente en la pulpa inicial.  
 El diagrama 3, muestra el flujo de proceso de elaboración de mermelada de 
guayaba con los respectivos tiempos de operación para cada actividad. Los tiempos 
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Depositar fruta en tinas de lavado
Lavado de fruta 15 min
0.17 min
Despulpado 9.23 min
Depositar en marmita de precocción 0.14 min
Precocción (escaldado) 8 min
9.23 min
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Depositar en tanque mezclador
Mezcla (formulación)
Transporte a marmita de cocción
Cocción 20 min
Transporte a marmita de enfriamiento 0.94 min
Traslado hacia área de empaque





















Símbolo Cantidad Tiempo (min) Tiempo total 
 
 16 135.43 
155.13 min 
 
 3 17.77 
 
 4 1.93 
 
 1   
                  *Fuente: Elaboración Propia 
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Agua de riego, Cosecha Fruta (Guayaba)
Semilla, abono
Recepción de Materia Prima
Descargar Fruta
Agua potable Prelavado Agua residual 
Pesaje
Selección Fruta Seleccionada 
Lavado  Agua residual 
Fruta limpia




Pulpa Refinado Pulpa Fina
Pulpa fina, Azúcar, 
Benzoato de sodio Formulación Mezcla
Acido cítrico, pectina
Cocción Agua condensada
Mermelada 100º - 105º C
Mermelada, Agua Enfriamiento Mermelada 80º- 90º C
Mermelada 80º- 90º C Llenado/Sellado Producto Final
Producto Final Almacenamiento
Transporte Final Producto Final
Recepción total de fruta
 Mezcla, Vapor
Recepción total de fruta
Recepción total de fruta
Agua potable, cloro
Fruta Seleccionada 
Pulpa y semilla triturada
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Tabla 14      Hoja de análisis de riegos del proceso de Mermelada 
Producto:   Mermelada  de Guayaba 










Biológico SI Puede venir contaminado con heces fecales  Certificado de BPA por parte 
del  proveedor  
Certificado de análisis 
químicos de la materia prima 
NO Químico SI 
Residuos de plaguicidas e insecticidas en el 
alimento 
Físico NO No se idenficaron
Prelavado 
Biológico SI 
Presencia de Mohos en equipos por limpieza 
inadecuada
Aplicar BPM, POES NO 
Químico NO 




Contaminación de la fruta en buen estado por 
fruta podrida 
Capacitar a los operarios con 
métodos de selección eficaces 
 
Aplicar BPM, POES 
NO 
Químico NO El producto no se expone a agentes químicos
Físico SI Puede contener materias extrañas incrustadas. 
Limpieza o 
Lavado 
Biológico SI Mala limpieza del equipo Aplicar BPM, POES  
 
Control de cantidades de cloro 
y bisulfito adicionados  
NO Químico SI 
Concentraciones altas de cloro y bisulfito 
pueden causar daños al consumidor 
Físico NO No se idenficaron 
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Biológico SI Limpieza inadecuada de los equipos  
Implementación de BPM Y 
POES 
NO Químico NO 




Presencia de Mohos patógenos por mala 
manipulación del producto 
Aplicar BPM, POES NO 
Químico NO 





Desarrollo de Mohos por acumulación de 
residuos en los filtros 
Aplicar BPM, POES NO 
Químico NO
No se identificaron 
Físico NO 
Refinado  
Biológico SI Mala limpieza del despulpador 
Aplicar BPM, POES NO Químico NO
No se identificaron 
Físico  NO 
Formulación 
Biológico NO 
No puede haber crecimiento de bacterias debido 
al pH acido del producto (menor de 4) 
Controlar cantidades de 
preservantes 
 




Concentraciones altas de preservantes puedes 
causar daños a la salud del consumidor 
Físico NO No se identificó  
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Presencia de Mohos patógenos por insuficiente 
temperatura
Controlar temperatura (102 º - 
105º) y presión de vapor  (40 
lbs/plg2) en la caldera 
SI 
Químico NO No se identificó  
Físico NO Quemaduras en los empleados 
Enfriamiento 
Biológico NO 





Contaminación del producto por envases con 
suciedad como polvo, equipos de llenado mal 
limpiados y malas prácticas del operario 
Aplicar BPM, POES en área 
de llenado 
 
Implementación de POES Y 
BPM  en bodegas de envases 
SI 
Químico SI 
Presencia de materia extraña en los envases por 
inadecuado manejo en las bodegas 
Físico NO No se identificó 
Almacenamiento 
Biológico SI 
Presencia de plagas (ratones) que puedan 
contaminar los productos, ingreso de polvo 
dentro del envase. 
Control de plagas 
 
Implementación de las BPM 
NO 
Químico NO
No se identificó  
Físico NO 
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No se expone a peligros en esta etapa Ninguna  NO Químico NO 
Físico NO
*Fuente: Manual de BPM (Buenas practicas de manufactura), de la empresa, Pág. #13, Sección: Descripción de procesos. 
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 La identificación, el análisis y la evaluación de riesgos permiten definir 
objetivos  y priorizar las acciones en materia de control de peligros dentro  del medio 
ambiente de trabajo 
  
 6.1.5.3.  Control de Calidad  
 
 Durante todo el proceso de elaboración de jalea o mermelada de guayaba se 
realizan una serie de controles con el objetivo de asegurar la calidad de los productos 
terminados. Se realizan  pruebas de pH, Brix y organolépticas, las cuales se hacen en el 
laboratorio de la empresa, ubicado dentro de las instalaciones de la misma. 
 
 Las pruebas de  pH, Brix, se realizan en las siguientes etapas: 
− Al jugo o pulpa de la guayaba una vez finalizado el proceso de filtración. 
− A la mezcla de todos los componentes. 
− Finalmente al producto terminado. 
 
 Los grados Brix miden la cantidad de sólidos solubles presentes en un jugo o 
pulpa expresados en porcentaje de sacarosa. Los sólidos solubles están compuestos por los 
azúcares, ácidos, sales y demás compuestos solubles en agua presentes en los jugos de las 
células de una fruta. Se determinan empleando un refractómetro calibrado y a 20 ºC. Si la 
pulpa o jugo se hallan a diferente temperatura se podrá realizar un ajuste en ºBrix, según la 
temperatura en que se realice la lectura. 
  
 En la ilustración de la derecha se muestra el 
refractómetro de uso sencillo, la muestra de jugo o pulpa 




      Foto 14 
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 En un refractómetro normal al colocar el jugo o pulpa, y observar, se ve una 
escala y un lugar donde existe un cambio de color, el lugar donde cambia el color es el sitio 
de lectura e indica el total de grado brix de la muestra. 
 
Gráfico   7          Lectura de una refractómetro  
 
 
*Fuente: CAMACHO G. y col. 1993 “Tecnología de Obtención de Conservas de frutas” 
 
 Los análisis organolépticos (color, olor, sabor, aspecto, textura) se realizan en 
forma aleatoria a los diferentes lotes de productos terminados con el propósito de hacer una 
evaluación sensorial, y de esta forma poder apreciar las características del producto, y a la 
vez evitar la presencia de  aspectos que puedan poner en evidencia defectos como: 
putrefacción, enranciamiento, presencia de materias extrañas u otras características 
anormales en el producto final. Dichos análisis son realizados por el encargado del 
laboratorio químico de control de calidad. 
 
 El jefe de producción así como el encargado del laboratorio de control de 
calidad llevan registros de las muestras que se toman, las cuales son almacenadas en los 
archivos de la empresa, para que puedan hacer frente ante cualquier eventualidad.  
 
 Callejas Sequeira e Hijos S.A., por ser una empresa procesadora de alimentos 
debe cumplir con una serie de normas y requisitos durante todo el proceso productivo que 
le permitan asegurar las características organolépticas y físico-químicas que deben poseer 
los productos finales, según lo establecido en la Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense 
de Jalea de Guayaba  NTON 03 058 04.  (Ver Anexo #  5). 
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♦  Especificaciones Físico – Químicas  de la jalea de guayaba  
 
Especificación Rango
pH 2.9 – 3.1 
Grados Brix 68 – 72o Bx.  
Sólidos Totales 70 – 72% 
Acidez 1.18% máximo 
*Fuente: Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense de Jalea de Guayaba  
 NTON 03 058 04 
 
♦ Características organolépticas 
 Las jaleas deben  presentarse en forma de gel, es decir, como un producto que 
al vaciarle del envase mantiene la forma del interior de éste y tiembla al ser movido, sin 
agrietarse ni deformarse, debe cortarse fácilmente con una cuchara y el corte será brillante. 
No debe ser pegajoso ni gomoso al paladar. 
  Las mermeladas deben presentarse como un producto semifluido o espeso, 
entendiéndose por tal el que se halla desprovisto de rigidez propia del gel (estructura flan), 
pero mantiene una cierta cohesión, sin ser tan ligero como para verterse con la facilidad de 
un líquido. 
  Tanto mermeladas como jaleas deben tener el color y sabor característico a  la 
fruta con que han sido elaboradas, y deben estar libres de defectos tales como: 
− Presencia de residuos de tallos y hojas. 
− Presencia de insectos o fragmentos de los mismos.  
− Presencia de pieles, frutas y trozos de frutas dañadas.  
− Presencia de huesos y pepitas o de sus fragmentos, salvo en el caso de fresas y bayas 
(frambuesas, grosella, mora). 
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♦ Defectos y Tolerancias 
 
 La presencia de  cuerpos extraños que sean fácilmente visibles, alguna otra 
característica como la firmeza (Sinéresis), Cambio de color, Cristalización, Desarrollo de 
Mohos y Levaduras7. 
 
a) Materias Vegetales extrañas e inocuas. . . . . . . . . . . . . 1 pieza 
b) Sustancias vegetales comunes al fruto de la guayaba, estas pueden ser hojas 
c) Fragmentos de semillas. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ...1pieza 
d) Otras impurezas. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .Ausentes 
 
♦ Clasificación de defectos. 
 
− Aspecto líquido (Sinéresis) 
− Aspecto cristalizado 
− Cambio de Color, oscuro y sin transparencia 
− Presencia de mohos y/o levaduras. 
− Sabor desagradable 
− Olor a fermentado 
 
 Callejas Sequeira e Hijos, S.A., lleva registros de los puntos críticos de control 
que le permiten sustentar el cumplimiento de las Normas Técnicas Obligatorias 
Nicaragüenses. En dichos registros se toman en cuenta de datos  tales como dosificación, 
temperaturas, presión, producción final, grados brix, etc.  
 
 Uno  de los formatos que llena el jefe de producción para llevar control de los 







7 Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense de Jalea de Guayaba   NTON 03 058 04 
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Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Hoja de Monitoreo de Puntos Críticos de Control 
 
Punto Critico de Control: Cocción                           Limites Críticos de la Operación 
Fecha: 11-09-06                                                           
º Brix Presión 
66 – 68 40 lb./pulg2 MP y MI 
o 100 lb./pulg2 68 - 70 
Néctares: guayaba, piña, mango, tamarindo, Fruit Punch 
Mermeladas: guayaba, piña, mango, fresa 
Jalea de guayaba 
Salsa de Tomate 




_________________________                                     ____________________ 
Firma Jefe de Producción                                                    Firma Supervisor 
 
 
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
PELIGRO (BIOLOGICO) 
Supervivencia de microorganismos patógenos 




















- 1 - - 80 - 57 - 68 - 
NINGUNA 
- - 1 - - 100 57 - - 68 
- 1 - - 80 - 57 - 68 - 
- 1 - - 80 - 57 - 68 - 
- 1 - - 80 - 57 - 69 - 
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REGISTRO DE PRODUCCION Fecha: 
Descripción del Producto: Jalea de Guayaba 










































































            
FORMULACION 
Materia Prima A Utilizar Unid Lote 1 Lote 2 Lote 3 Utilizado Observaciones 
Azúcar    (1)  K      
Pectina    K      
Agua      (1)  K      
Acido Cítrico  K      
Agua   (II)  K      








Proceso  K      
Bodega  K      
Benzoato Sodio  K      
Reciclaje  K      
Total  K      
Sobrante 
p/reproducir 
 K      










































































            
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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CONTROL DE CALIDAD 
Materia Prima Prueba 1 2 3 Total Observaciones 
Jugo o Pulpa 
pH      
BRIX      
Test de Pectina       
Mezcla       
Producto Terminado 
pH      
BRIX      
Supervisor: Control Calidad: Responsable de 
Producción:  
 












1 Producto Terminado      
2 Jugo o 
Pulpa 
Proceso      
3 Bodega      
Diferencia**Agregar a la formula…  
Columna 1 – (2+3) 
    
 























ENVASE Total Kg. 
Llenados Presentación Cantidad Llenada 
    
    
    
    
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Fecha: 
Supervisor: 
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 En cuanto al personal los controles de calidad que se implementan 
corresponden a los dictados por el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura con el que 
cuenta la empresa (Ver Anexo #19), antes, durante y después del proceso de producción.  
 
 Entre algunos de los aspectos tomados en cuenta en dicho manual y de los 
cuales la empresa cumple, se encuentran: 
 
− Utilización completa y obligatoria del equipo de protección personal, integrado por: 
cofia, cubre boca, botas antideslizantes, uniforme proporcionado por la empresa. 
− Higienización de los empleados, cumplen con el procedimiento de lavado cada vez  sea 
requerido. 
− Higienización  de los equipos, herramientas y maquinarias utilizadas, estos son  lavados 
por los mismos operarios una ves finalizada su utilización. 
− Almacenamiento de material personal en los lockers 
− Lavado y desinfección de la planta antes y después de cada jornada de producción, 
actividad realizada por los mismos obreros 
− Control de enfermedades y plagas. 
 
6.1.5.4. Buenas Prácticas de Manufactura 
 
 La empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A., por ser procesadora de productos 
alimenticios cuenta con su propio manual de buenas practicas de manufactura, aprobado 
por el MIFIC (Ministerio de Fomento, Industria y Comercio), el cual comprueba que la 
empresa ha cumplido con  requisitos de certificación establecidos por el Ministerio de 
Salud de conformidad a la ley general de salud (Ley No. 423).  
 
 El  cumplimiento en un 100% de todo lo establecido en el manual, permite 
resguardar la calidad e inocuidad de los productos en su proceso de elaboración. 
  
 Las buenas prácticas de manufactura bajo las cuales labora la empresa y se 
toman en cuenta en el manual, se integran por cinco elementos principales: 
1. Higiene Personal 
2. Limpieza y Sanitización 
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3. Instalaciones Sanitarias  
4. Equipamiento 
5. Control de plagas 
*Ver Anexo # 19: Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 
 
 Para asegurar la inocuidad de los productos y una forma de la empresa de 
asegurar y resguardar la higiene personal de los trabajadores es exigiéndoles lavarse las 
manos cada vez que ingresen a la planta, para eso poseen lavamanos, jabón liquido y toallas 
de papel, adicional a eso un cuadro donde se muestra el procedimiento que deben seguir 
para asearse, ubicados en área de vestidores, oficina de producción y área de desinfección 
para operarios, cabe destacar que los lavamanos no se encuentran en muy buen estado, 








   Foto  15                     Foto  16             Foto 17 
  
  6.1.5.4.1.  Higiene Industrial 
 
♦ Limpieza y Desinfección 
 
 Callejas Sequeira e Hijos, S.A., cuenta con un programa de limpieza y 
desinfección que cubre todas las áreas de la empresa, en este programa se detallan los 
procedimientos de limpieza para cada área con los equipos y productos de limpieza que se 
deben utilizar. La limpieza del área administrativa esta a cargo del conserje. 
  
 A pesar de la rutina diaria de limpieza los estantes que guardan la 
documentación varia en las oficinas administrativas se encuentran con polvo y suciedades 
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en. Esto es más notable en la oficina de producción que además de estar sucia se encuentran 
en desorden. 
 
♦ Control de Plagas 
 
 La empresa ejecuta un programa de control de plagas, en donde realizan 
actividades de inspección y mantenimiento con el fin de detectar la presencia de plagas. 
Además subcontrata los servicios de la empresa Truly Nolen, utiliza productos Bayer los 
cuales cuentan con registros de las autoridades respectivas. 
 
 Esta empresa elabora un mapa de las instalaciones de la empresa para señalar 
en donde son ubicadas las trampas para ratas que se encuentran en los alrededores de la 
planta, así mismo lleva registros del consumo de raticidas quincenal. 
 
 Los productos químicos que son utilizados dentro y fuera del establecimiento, 
están registrados por las autoridades competentes para uso en plantas procesadoras de 
alimentos. Además Callejas Sequeira e Hijos, S.A., lleva registros de las fichas técnicas de 
los productos que utiliza Truly Nolen. La planta es inspeccionada quincenalmente y llevan 
control escrito de las visitas realizadas, de los productos y dosis utilizados.  
 
 6.1.5.5. Maquinaria  
 
 El área de producción cuenta con:  
− Marmita de mezclado 
− Marmitas de cocción 
− Marmita de enfriamiento  
− Tolva de llenado 
− Tolva de llenado para bolsas de 20g 
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♦ Equipos y Herramientas 
 
 En el área de recepción y  lavado cuentan con: 
− Pilas de acero inoxidable. 
− Equipos de medición. 
− Báscula Electrónica.  
− Bidones y tinas plásticas 
− Carretillas  
− Mesas  
  
 Todos los equipos y utensilios utilizados son de acero inoxidable, y de 
dimensiones que facilitan su limpieza. 
 
 También cuenta con una camioneta propia de la empresa, que se utiliza para 
trasladar las guayabas desde la finca a la planta, y otros.  
 
 La empresa no posee registros en orden ni completos que demuestren la 
antigüedad de las maquinas, origen y manual de funcionamiento de las mismas. 
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Descripción de  maquinaria  de la empresa  
 










Su función es  extraer la pulpa 
de la fruta en forma de pasta. 
La fruta es sometida a la 
acción del golpeteo, raspado y 
de la fuerza centrifuga que es 
creado por el giro de las 












Son marmitas abiertas, de 
fondo redondo de agitación 
mecánica, mediante un 
agitador tipo ancla perforada, 
con dos o tres divisiones 
centrales, se encarga de mover 
la mezcla durante el tiempo de 











Son marmitas abiertas, de 
fondo redondo de agitación 
mecánica, mediante un 
agitador tipo ancla perforada, 
con dos o tres divisiones 
centrales, se encarga de mover 
la mezcla durante el tiempo de 




Foto  20 
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De forma cilíndrica, elaborada de 
acero inoxidable,  posee dos 
agitadores encargados de mezclar 
en forma homogénea todos los 
ingredientes. Con una capacidad de 
14 bidones de jugo. 
 
 









De forma cilíndrica, elaborados a 
base de madera o plástico, tienen 
pequeños orificios en todo su 
entorno, en su interior son forrados 
con tela de saco (la cual es 
renovada cada 2 o 3 meses). 
 









Son marmitas abiertas, de fondo 
redondo, es hecha de acero 
inoxidable.  Cuenta con un 
homogenizador donde se agita la 
mezcla y posee un sistema de agua 
que ayuda a enfriarla. 
 
 









Es de acero inoxidable, forma 
cónica y de paredes inclinadas.  La 
descarga de jalea se realice por una 
compuerta ubicada en la parte 
inferior del embudo. De encendido 
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Es de acero inoxidable, cuenta con 
una pequeña tolva en la parte 
superior en donde se introduce la 
jalea, esta es depositada en cada 
bolsa, son selladas y cortadas por 
laminas caliente.  
 
 









Ambas  son de diseño vertical, lo 
que permite ahorro  espacio. Su 
funcionamiento es   automático, 
sólo basta que se le oprima el 















Las pilas que son de acero 
inoxidable, de proporciones: 
− Tres  de  249 cm. de largo y 74 
cm. de acho. 
− Una de mayores dimensiones  
Poseen en la parte inferior, un filtro 
para permitir la salida del agua. 
 
 










El cuerpo y armazón es de acero 
inoxidable, es provista con un 
indicador digital, de fácil manejo y 
prestaciones básicas, donde se 
aprecia los resultados del pesaje. 
Tiene ruedas giratorias en su base 
para facilitar su desplazamiento. 
 
Foto  28 
*Fuente: Elaboración Propia 
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  6.1.5.5.1. Mantenimiento  
 
− Mantenimiento Correctivo: este tipo de mantenimiento se le realiza a las máquinas del 
área de producción, son sometidas a reparaciones o sustitución hasta el momento que se 
deterioren o dañen. El único mantenimiento que se le brinda de forma constante a las 
máquinas y equipos utilizados es el lavado con agua y jabón después de ser utilizados. Este 
es efectuado por los mismos operarios. 
 
− Mantenimiento Preventivo: se realiza un mantenimiento general cada seis meses a las 
calderas, el cual incluye: lavado de tuberías a base de presión de agua y pruebas a la 
chimenea para determinar el grado de combustión.  
 
 La empresa dentro del manual de BPM cuenta con un programa anual de 
mantenimiento preventivo para cada uno de los equipos, sin embargo este no es ejecutado 
lo cual es un error grave por parte de la empresa y no contribuye a la vida útil de la 
maquinaria, el único mantenimiento que se brinda es  hasta que una máquina u equipo sufre 
algún daño.   
 
 6.1.5.6 Personal 
 
♦ Proceso de reclutamiento, selección y contratación 
 
 El reclutamiento para operarios se hace por medio de la divulgación de 
anuncios radiofónicos o escritos en las áreas aledañas a la empresa, a esto también 
contribuya la divulgación realizada por los propios empleados de la empresa. Cuando el 
cargo es en el área administrativa y requiere de experiencia y conocimiento profesionales 
hacen uso de la publicación de anuncios en periódicos nacionales. 
 
 Para el puesto de operario, los seleccionados deben aprobar un examen teórico 
del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura de la Empresa. El jefe de Recursos 
Humanos se encarga de entregarles la información que deben saber al respecto, esta debe 
ser estudiada por los operarios para luego hacer el examen impuesto por la empresa. En este 
aspecto lo único que se evalúa es el conocimiento teórico de los operarios, si estos aprueban 
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pasan a ser contratados. En los primeros 15 días de trabajos el empleado nuevo es inducido 
en sus labores y trabaja en conjunto con empleados antiguos para poder adquirir la práctica 
y conocimientos necesarios para ejercer el puesto. 
 
♦ Horas Laborales 
 
 El personal del área administrativa labora de lunes a viernes de  las 7:00 a.m. 
hasta las 5:30 p.m.  
 El personal de la planta productiva labora: 
− Lunes a Viernes: de 7:00 a.m. hasta las 3:30 p.m.  
− Los días sábado laboran de 7:00 a.m. hasta 12:00 a.m. 
 
 Los 14 operarios que laboran en el área de producción reciben un descanso de 
15 minutos por la mañana, el cual es dividido en dos bloques y de esta forma evitar que el 
proceso se paralice: 
− Primer bloque: 9:45 a.m. – 10:00 a.m. 




 La empresa desde el inicio de sus operaciones gestiona a través de organismos 
gubernamentales y de otros apoyos para poder capacitar a sus empleados en diferentes 
áreas, entre las principales áreas contempladas en el programa están: las BPM, seguridad 
industrial (prevención de riesgos), practicas higiénicas de los empleados. Estas son 
capacitaciones que se le brinda a todo el personal de la empresa. Sin embargo no existen 
registros fiscos que hagan constar que el empleado ha  recibido todos los temas que forman 
parte del entrenamiento de inducción. 
 
  En ocasiones las capacitaciones no siempre son grupales, hay casos en los que 
la empresa selecciona a determinado empleado para capacitarlo en un área especifica, como 
es el caso del jefe de bodega que ha laborado para la empresa por 15 años y en el transcurso 
del tiempo ha  sido capacitado en: 
− Administración de Inventario 
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− Comercialización de productos 
− BPM y Prácticas higiénicas 
− Actualmente la empresa le ha otorgado una beca para estudiar Contabilidad en la 
UPONIC de Granada. 
 
♦ Beneficios establecidos por la ley laboral 
 
 Los trabajadores de Callejas Sequeira e Hijos, S.A., reciben  una remuneración 
monetaria por sus servicios, y cotizan mensualmente al seguro social INSS. 
 
♦ Seguridad Industrial 
 
 A todos los operarios del área de producción se le asignan su  propio equipo de 
protección personal (EPP), el cual lo integran: 
− Uniforme de tela blanco: pantalón y camiseta 
− Gabachas 
− Cofia para el cabello 
− Boquillas que cubran nariz y boca 
− Botas de hule anti – deslizantes  
− Guantes  
− Fajas de tensión para la espalda (solo para personal de bodega) 
− Delantales plásticos,  para protegerse de salpicaduras.  
 
 En el área de mantenimiento se pudo observar que los operarios no poseen el 
equipo necesario de protección personal, así como guantes, cascos, mascarillas, entre otros. 
La poca protección que utilizan es proporcionada por el jefe de mantenimiento, el cual tiene 
que hacer uso de sus propios equipos personales. 
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 En términos de seguridad y prevención industrial, la planta de producción 







    Foto  29                               Foto  30                                Foto  31 
 
 6.1.6. Control de Inventario 
 
♦ Entradas y Salidas de Producto terminado 
 
 La tarea de controlar lo que entra (# unidades), a bodega de producto terminado 
procedente de producción, y de controlar las salidas (# Unidades) de bodega del producto 
terminado es del jefe de bodega. 
 
 Hacen uso del software Optimus Pro 2003 Supliers, este consiste en una base 
de datos que se alimenta para toda el área administrativa de la empresa, en esta el jefe de 
bodega introduce los datos por día de cuantas unidades terminadas entran a bodega, 
también introduce los datos de cuanto producto terminado sale (ventas). Una vez 
alimentada la base con estos datos, es actualizada por finanzas y cartera y cobro, con los 
costos totales, IVA, que se les aplica a los clientes. 
 
♦ Entradas y Salidas de Materia Prima e Insumos 
 
 El jefe de bodegas es el encargado de llevar registros de cada entrada (compras) 
y salidas (hacia producción, devoluciones), de la materia prima que hace uso la empresa.  
Además contabiliza por mes la existencia de cada material. Todos estos datos son 
ingresados en hojas de Microsoft Excel, y son separados según la categoría, las cuales son: 
− Inventario de Materia Prima 
− Inventario de Empaques y Envases 
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− Inventario de Etiquetas y Sellos 
− Inventario de  Producto Semiprocesado  
 
 Los registros con los que la empresa cuenta acerca de su existencia en 
inventario de materia prima e insumos son los arrojados por el sistema diariamente y con el 
cual se obtiene un resultado total en existencias a fin de mes (Ver Anexo # 10, 11, 12,13). 
Estos datos no son comprobados mensualmente por medio de un levantamiento físico en el 
que se pueda comprobar que los datos arrojados por el sistema coinciden realmente con la 
existencia física en bodegas. El levantamiento físico solo lo realizan durante el cierre fiscal 
que tiene lugar una vez cada seis meses, según lo establecido por la ley. 
  
 Los productos semiprocesados (Ver Anexo # 13) como el jugo de guayaba y la 
pulpa de guayaba refinada a y b, son acumulados durante las temporadas altas de cosecha 
de la guayaba, las cuales son principalmente durante los meses de: de enero a febrero y de 
mayo a agosto 
 
 Durante estos meses el acopio de guayaba de la empresa es mayor a lo que 
realmente necesitan producir para cumplir con la demanda del mercado,  por lo tanto 
utilizan solo lo necesario para cumplir con la producción establecida de jalea y mermelada 
de guayaba y el sobrante de jugo y pulpa de guayaba son mezclados con preservantes y se 
almacena como producto semiprocesado para ser utilizado en temporadas bajas de cosecha. 
 
 La empresa puede almacenar en todo un año  alrededor de 3,330.44 bidones (1 
bidón = 19 kilos) divididos en jugo y pulpa de guayaba. Los componentes químicos de este 
material le permiten tener una vida útil de 1 año.    
 
 Para convertir el producto semiprocesado en producto terminado, la empresa 
mezcla el semiprocesado con materia fresca (jugo y pulpa de guayaba) obtenida del acopio 
diario de guayaba, esto con el objetivo de resguardar la calidad del producto tanto en color, 
consistencia y sabor. Además este sistema de operar le permite a Callejas Sequeira e Hijos, 
S.A. mantener los costos de producción de jalea y mermelada, ya que si se elabora un 
producto solo a base de materia semiprocesada el costo de este aumentaría, debido a todos 
los costos en los que incurre la empresa por mantener esta materia en inventario. 
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6.1.7.  Productividad  
 
 
Tabla 16    
 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Producción de Jalea de Guayaba de Octubre – Diciembre  2007  
 
Producto Octubre 2007 Noviembre 2007 Diciembre 2007 
Jalea de guayaba Unidades Kilos Unidades Kilos Unidades Kilos
300g 47,602.00 14,280.60 30,194.00 9,058.20 51,157.00 15,347.10
117g  53,193.00 6,223.58 43,891.00 5,135.25 20,873.00 2,442.14
510g  408 208.08 132 67.32 120 61.2
30g caja de 100  0 0 10 30 0 0
30g caja de 50 1,040.18 1,560.27 762.02 1,143.03 524.78 787.17
15g caja de 200  79.98 239.93 7 21 0 0
Bidón 22.7Kilos 0 0 0 0 0 0
Bidón 20Kilos  58 1,160.00 37 740 45 900
Caja  Cartón 20 Kilos  24 480 34 680 5 100
Caja 22.7Kilos  12 272.4 0 0 0 0
Caja  5Kilos  78 390 117 585 50 250
454g 1,708.00 775.43 1,984.00 900.74 1,068.00 484.87
Bandeja de 24/30g 0 0 0 0 0 0
Granel Kilos 0 0 0 0 0 0
Subtotal   25,590.29   18,360.53  20,372.48
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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 Tabla 17 
 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Producción de Mermelada  de Guayaba de Octubre - Diciembre  2007  
 
Producto Octubre 2007 Noviembre 2007 Diciembre 2007 
Mermelada de guayaba Unid. Kilos Unid Kilos Unid. Kilos 
300g 3,837 1,151.1 3,423 1,026.9 2,827 848.1
117g  0 0  0 0 0 0
510g  0 0 180 91.8 312 159.12
30g caja de 100  0 0  0 0 0 0
15g caja de 200  0 0 0 0 0 0
Bidón 22.7Kilos  0 0  0 0 0 0
Caja 22.7Kilos  0 0 0 0 0 0
Bidón 22.7Kilos 
Exportación
0 0 0 0 0 0
Bidón 20Kilos  3 60 11 220 0 0
Caja de Cartón 20Kilos  15 300 15 300 14 280
Caja de exportación 22.7 26 590.2 99 2,247.3 0 0
Caja  5Kilos  0 0 0 0 0 0
Bandeja de  24/30g 0 0  0 0 0 0
Granel Kilo 0 0  0 0 0 0
Subtotal 2,101.3 3,886.0   1,287.22
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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 En la Tabla 16 y Tabla 17, se muestran los datos de la producción total en 
kilogramos de jalea, mermelada y  de guayaba durante el mes de Diciembre del 2007. Estos 
datos serán utilizados para calcular la productividad de Callejas Sequeira e Hijos, S.A., 
durante ese periodo. 
 
La productividad es la relación que existe entre los insumos y los productos de 
un sistema productivo, es conveniente medir esta relación como el cociente de la 
producción entre los insumos.  




Insumos Utilizados: Guayaba (Kg) + Salidas de producto semiprocesado (Kg) + Azúcar 
sulfatada (Kg) 
  
− Productos terminados,  ver Tablas 16 y 17 
− Acopio acumulado de guayaba,  ver Tabla 10 
− Salidas de Producto Semiprocesado ver Anexo # 13 
*NOTA: El jugo de pulpa es utilizado solo para la elaboración de jalea, la pulpa de 
guayaba refinada se utiliza para la elaboración de mermelada. 
− Salidas de inventario de azúcar sulfatada ver Anexo 10, el azúcar es tomado en cuenta 
por ser un insumo que durante el proceso  le da mayor peso al producto final. 
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Tabla    18 









*Fuente: Elaboración Propia 
 
 Por cada kilogramo de materia prima (fruta, producto semiprocesado, azúcar) 
que se introduce en el proceso, se obtiene 0.497 kg de producto terminado de jalea de 
guayaba. 
 
 Por cada kilogramo de materia prima (fruta, producto semiprocesado, azúcar) 
que se introduce en el proceso, se obtiene 0.581 kg de producto terminado de mermelada de 
guayaba. 
 
6.1.7.1 Productividad  vs. Tiempos de Producción 
 
 La empresa tuvo una producción total durante Diciembre del 2007 de 20,372.48 
kg de jalea de guayaba (Ver Tabla 16), en este mes solamente se laboraron 14 días y hubo 
producción de Jalea los 14 días. Por lo tanto la producción promedio al día de jalea es de  
1,455.18 kg, si el tiempo de duración del proceso es de 1,587.12 min (Ver Diagrama 1), 
significa que por cada minito trabajado elaboran 0.92 kg. 
 
 La  producción total de mermelada en Diciembre del 2007 (14 días laborales, de 
los cuales solamente 4 días se produjo mermelada),  fue de 1,287.22 kg (Ver Tabla 17). 
Por lo tanto la producción promedio al día es de 321.81kg, si el tiempo de duración del 
proceso es de 155.13 min (Ver Diagrama 3), significa que por cada minito trabajado 





Insumos Utilizados (kg) 




Guayaba 20,372.48 2,997.8 8,968.00 29,036.15 0.497
Mermelada 
de guayaba 1,287.00 191.35 171.00 1,853.37 0.581
Total 21,659.48 3,189.23 9,139.00 30,889.53 
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  6.1.8. Análisis FODA 
 
 Fortalezas Debilidades 
 
 











F1. Productos posicionados  
en el mercado nacional 
F2. Posee materia prima 
(guayaba) propia 
F3. Cumple con los 
requisitos establecidos por 
la ley (Registro sanitario) 
F4. Buena relación con los 
proveedores 
F5. Cuenta con un registro 
de marca propia  
F6. Variedad en 
presentaciones del producto 
final 
 
D1. Tecnología obsoleta 
 
D2. Falta de Capital, para 
inversiones 
 
D3. Escasa publicidad de 
sus productos 
 
D4. Planta física ubicada en 
lugar de difícil acceso 
 
D5. Mala distribución de 
cargas de trabajo 
 
 




FACTORES              
EXTERNOS 
 
O1.  Aprovechamiento de la 
exportación de productos no 
tradicionales para 
incursionar en nuevos 
mercado. 
O2.  Tratados de libre 
comercio con otros países 
para ampliar red de clientes 
y consumidores 
A1. Inestabilidad Socio – 
económica del país. 
A2. Modernización de 
empresas competentes en 
infraestructura, mercado, 
maquinaria, procesos. 
A3. Aumento en los precios 
de combustible, lo cual 
incrementa los costos de 
producción. 




“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
  elaboración de jalea y mermelada de guayaba, e incrementar la productividad en 








 A través del  análisis FODA de la situación actual de la empresa, se puede 
identificar que posee una serie de fortalezas que le ayudan a mantenerse en la mente y 
paladar de los clientes,  la variedad  y calidad  de sus productos, elaborados con materia 
prima (guayaba) 100% nacional, es lo que le ha permitido incursionar en todo el mercado 
nacional. 
 Las fortalezas que posee Callejas Sequeira e Hijos,  S.A., le sirven de soporte 
para aprovechar todas las oportunidades que se les presenten, y de esta forma ampliar su 
mercado y posicionarse como una empresa más sólida y de prestigio en el país. 
 
 El crecimiento de Callejas Sequeira e Hijos,  S.A., solo se puede lograr si esta 
reacciona ante sus debilidades y de esta forma poder mitigar sus amenazas, siendo la más 
fuerte de estas, el incremento de la competencia en el mercado nacional. 
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Deficiencias en el Proceso 
Productivo 
 

















Poca Inexistencia de 
Manual de Funciones 
para cada cargo 
Maquinaria 




Rendimiento de la 
fruta 
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6.2. Diseñar planes de acción para mitigar los problemas identificados a través 
del diagnóstico actual de cada una de las áreas que afectan la productividad de la 
empresa, a fin de lograr un aumento sustancial de la misma. 
 
 Después de conocer la situación actual en la que opera la empresa, se diseñaron  
planes de acción que permiten el mejoramiento continuo de las áreas funcionales de la 
misma, el cual se  realiza con la finalidad de mitigar los problemas identificados a través 
del diagnóstico realizado. 
 
 El plan de mejora requiere el compromiso principalmente de la alta gerencia, 
para que pueda ser transmitido a todos los miembros que colaboran con el buen 
funcionamiento de la empresa. 
 
 Para lograr el objetivo final del incremento en la productividad, se realizarán 
propuestas de mejoramiento, en las que se recomiendan pautas sobre la base de estudios 
realizados para obtener un mejor índice de productividad. 
 
 Esencialmente la base de este plan de mejora continua esta compuesta por los 
siguientes factores: 
− Cambios en métodos y equipos  de trabajo 
− Estandarización del proceso respecto a los tiempos de operaciones. 
− Capacitación y motivación dirigida a los trabajadores 
− Mantenimiento Preventivo 
 
 Son muchas las  acciones que  pueden producir mejoras significativas en un 
proceso. Por ejemplo, la mejora en el proceso de medición, aunque no afecte directamente 
el proceso, puede reducir los tiempos de manipulación. Es la interacción entre estos 
enfoques que produce los resultados. La  investigación de un solo proceso, forma parte de 
la transformación de la organización entera.  Sin el cambio general, es difícil  mejorar un 
proceso de forma individual,  y la mejora  no será constante.  
 
 Para poder poner en práctica un plan de mejora Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
debe iniciar por estudiar  las necesidades de sus principales clientes, para esto se debe 
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analizar si los Output  de los  proceso desarrollados en la empresa, son los mas útiles para 
los clientes. Un análisis a fondo de los procesos de elaboración de jalea y mermelada de 
guayaba permite identificar las principales deficiencias y de que forma atacarlas. 
 
 Para cumplir el objetivo de mejora deben realizarse correctamente las 
mediciones necesarias y alcanzar consenso tanto en la definición de los 
objetivos/problemas como de los indicadores apropiados. 
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 Planificar consiste en plantear de forma clara que es lo que la empresa desea 
lograr y de que herramientas hará uso para lograr su cometido. Lo principal que servirá 
como base para Callejas Sequeira e Hijos, S.A. es: 
− Mapa de principales clientes y proveedores con los cuales mantienen relación. 
− Diagramas de flujo de cada uno de los procesos productivos. 
− Matrices de evaluación que permitan verificar el curso de todas las actividades de la 
empresa. 
− Árbol de identificación de las principales fallas que ocurren continuamente. 
 
 Para lograr hacer cambios a pequeña escala y poderlos incrementar 
gradualmente conforme el paso del tiempo y según las necesidades de la empresa, la 
gerencia y administración de la misma deben hacer uso de herramientas de liderazgo que 
les permitan efectuar un entrenamiento eficiente en los trabajadores y operar en busca de la 
prevención y resolución de conflictos. 
 
 Durante la  etapa de verificación se debe evaluar si los cambios planteados 
están teniendo efectos ya sean estos positivos o negativos, para esto se debe hacer uso de: 
− Hojas de chequeo de cada operación  
− Análisis gráficos del comportamiento de los índices de producción, de mercado, ventas, 
con el propósito de identificar altibajos en un periodo de tiempo determinado. 
− Indicadores de desarrollo que permitan evaluar el desempeño, productividad y 
motivación de los trabajadores, principalmente del área productiva. 
 
 Todos los datos recolectados durante esta etapa deben ser archivados 
debidamente, para que puedan servir de referencia en un futuro. 
 
 Cabe mencionar que para lograr todo lo planeado debe existir la participación 
de todo el personal que labora en Callejas Sequeira e Hijos, S.A., y para esto es obligación 
de la gerencia agruparlos a todos  para que operen bajo un mismo propósito. Lo cual les 
permitirá a la organización actuar de forma tal que se puedan obtener mayores beneficios 
para el desarrollo de la empresa. 
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 Todo lo planeado anteriormente reduce la forma en que se dará solución a cada 
uno de los problemas encontrados en el diagnóstico de la empresa y los cuales son las 
causas de las deficiencias del proceso productivo de jalea y mermelada. Estas se encuentran 
en las cuatro variables analizadas que influyen en forma directa en la productividad y 
eficiencia de la empresa: 
− Materia Prima 
− Métodos de trabajo 
− Mano de Obra 
− Maquinaria 
 
 6.2.1. Materia Prima 
 
 Los principales problemas que afectan al rendimiento, manejo adecuado y 
control de calidad de la materia prima, de acuerdo al diagnóstico realizado, son los 
siguientes: 
 
− Ausencia de parámetros de selección de la fruta 
− Deficiente control de calidad  durante proceso de selección 
− Rendimiento de la fruta 
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6.2.1.1. Mejoras Generales para proceso de recepción y selección de materia prima
Etapa Requisitos Calidad Control/Inspección 
Proceso de recepción y Selección de materias primas e insumos 
Condiciones Generales 
− Los vehículos que 
transportan la materia deben 
estar en adecuadas 
condiciones de higienes. 
− Los recipientes utilizados 
deben estar limpios y en 
buenas condiciones. 
− Se utilizarán métodos que 
permitan mantener intacta la 
integridad de la materia 
prima. 
− Se utilizarán cajas 
perforadas que permitan la 
respiración de la fruta 
fresca. 
− Las cajas no deben 
apilarse a mas de 1’60m 
de altura a fin de evitar 
aplastamientos. 
 
− Registro de entrada de la 
materia prima recibida. 
 
− Inspección visual de 
condiciones de limpieza, 
hermeticidad del 
embalaje, fecha de 
caducidad, etiqueta, 
lote, ect. En caso de 
recepción de insumos. 
 
 
Instalaciones de Recepción 
− No se deben almacenar 
productos químicos ni 
desechos en la zona de 
recepción. 
− Limpieza Permanente
− Limpieza diaria de 
instalación y 
mantenimiento continuo. 
− Registro de limpieza y 
desinfección 
− Registro de 
mantenimiento 
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Proceso de Selección de la 
fruta 
Se debe realizar en base al tamaño 
del fruto y sobre los siguientes 
,parámetros, con el fin de 
mantener un estándares de 
selección:  
− Tipo especial: más de 200 g  
− Tipo grande: de 150 a 200 g  
− Tipo normal: de 100 a 150 g  
− Tipo pequeño: menos de 100 g 
− Madurez – Color 
− Sanidad 
− Color pulpa 
− Presentación 
− Higiene 
− Libre de picaduras de insectos 
 
− La fruta debe ser fresca y 
de buena calidad. 
 
− Debe cumplir con los 
parámetros de selección. 
− Especificaciones técnicas 
 
− Inspección visual 
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Diagrama  6 6.2.1.2. Procedimiento para entrada de materia prima 












*Fuente: Elaboración Propia 
Inicio
En entrada de planta 
solicita identificación al 
proveedor 
Se comunica con 
recepción la admisión de 
la entrada 
Se comunica con bodega la 
admisión de la entrada 
3. 
Se indica lugar de descarga 
Se  recepciona pedido 
Proveedor entrega factura a 





Bodega carga ingreso de materia 
prima a control de inventario 
7. 
Fin
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6.2.1.3.  Lista de Chequeo de recepción de materia Prima  
 
Callejas Sequeira e  Hijos, S.A. 
Lista de Chequeo de Materia Prima 
 
 
Fecha de Recepción: _______________________ 
 
 
No. De Factura: ___________________________ 
 
 
Recibido Por: _____________________________ 
 
CONTROLES VARIOS 
Tipo de Fruta:  
No. de Cajillas recibidas:  
Peso Total Recibido:  
APARIENCIA EXCELENTE BUENA MALA 
Limpieza del vehículo que transporta la materia       
Limpieza de Cajillas       
Limpieza del Producto        
Presencia de Plagas en Producto Si No 
RESULTADO DE PRUEBAS DE CALIDAD COMENTARIOS  
Ph:  
0 Brix:  
*Fuente: Elaboración Propia 
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Algunas formas de verificar la madurez de la guayaba  pueden ser: 
− Determinación del peso ideal mediante flotación, basados en la premisa de que 
conforme madura la fruta, acumula materiales secos que la vuelven más densa. 
− Determinación del grado de suavidad de la fruta. 
− Métodos más sofisticados como la determinación de la acidez, la cual es inversamente 
proporcional a la madurez de la fruta y la determinación del contenido de azúcar o 
contenido de sólidos solubles, los cuáles se incrementan conforme madura la fruta, esto 
se determina usando un refractómetro calibrado. 
 Las pérdidas post cosecha pueden alcanzar porcentajes altos debido a un 
inadecuado manejo durante la cosecha, al traslado de la finca hacia la planta de producción, 
además de las desventajas del clima tropical, que acelera la maduración y el 
envejecimiento. Otro factor que contribuye a las pérdidas son el ataque de microorganismos 
y la proliferación de agentes biodeteriorantes, presentes en la fruta.  
 La aplicación  de algunos de los pasos a continuación garantiza un producto 
final de óptimas condiciones, capaz de satisfacer exigencias de mercados especializados y 
muy rentables. 
 Luego de la cosecha es aconsejable tratar de mantener las frutas a temperatura 
ambiente, hasta ingresar al proceso final. Este paso puede ser obviado si hay un manejo 
eficiente del lapso entre cosecha e ingreso al proceso o si la cosecha se la ha realizado en el 
momento más frío del día. Este pre-enfriamiento es esencial para disipar el calor ambiental 
en el lapso entre la cosecha y el transporte, ya que la guayaba pasa a un ambiente frío para 
minimizar sus pérdidas de humedad y regular su respiración (de esta manera, se  retarda la 
vida útil de la fruta) 
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  6.2.1.4. Lavado 
 La operación de lavado de la fruta  se realizará utilizando un desinfectante 
especial para el lavado de fruta  llamado JP OPTIMUM CRS FRUIT & VEGETABLE 
WASH, el cual garantizara que el proceso de lavado se realice con agentes especiales de 
calidad. (Ver Anexo # 14) 
 
 
*Fuente: Johnson Diversey 
 
 Las concentraciones de este producto diluido en agua serán medidas por cinta 
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6.2.1.5. Rendimiento de Materia Prima 
 La fruta cultivada se prefiere que sea de una variedad tal, que reúna ciertas 
características ventajosas para la empresa. Debe buscarse que la plantación pueda ser 
manejada con cierta técnica que permita cosechar frutas sanas, maduras, resistentes a 
enfermedades, de alto rendimiento, de características sensoriales intensas y con el mínimo 
de pérdidas post cosecha. 
 El rendimiento aumenta con el aumento del volumen de la fruta, as mismos con 
el grosor de la cáscara el cual a medida que aumenta se vuelve mas resistente  a los golpes 
y rajaduras esto minimiza los desperdicios que se puedan tener. 
 Para estimar el rendimiento de la guayaba en relación al producto final obtenido 
se procederá de la siguiente manera. 
− Pesar la materia prima.  
− Pesar la fruta eliminada en la etapa de selección.  
− Pesar desechos como cáscaras, semillas y fibra obtenida durante todo el proceso.  
− Obtener la suma total de los pesos anteriores.  
 Con estas estimaciones podemos obtener el rendimiento calculando el 
porcentaje de producto final obtenido y el porcentaje de desecho en relación a la materia 
prima procesada, considerando la materia prima a procesar como el 100%. 
 El tener un control sobre los pesos de  la pulpa en las diferentes operaciones, le 
brinda  a la empresa el beneficio intangible  de conocer las mermas de materia prima 
durante todo el proceso,  es básicamente la determinación con exactitud del costo de 
desecho que se deberá recuperar vía costo  de venta.   
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Diagrama  7 










*Fuente: Elaboración Propia 
 En el diagrama  7,  se muestra el una estimación de las pérdidas de guayaba que 
se dan en las principales actividades que dan inicio al proceso de elaboración de jalea y 
mermelada. El cumplimiento de las especificaciones de calidad durante todo el proceso, 
permitirá minorizar estas pérdidas. 
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  6.2.1.6. Programa Integral de Control de Calidad 
 La prevención de errores y el hacer las cosas bien, es de suma importancia para 
el buen funcionamiento de la empresa. Estos son dos de los estimulantes más poderosos 
tanto para la calidad del producto, como para la productividad de la empresa. 
 
 Generar  productos  de calidad no significa aumentar la inspección, para pensar 
en hacer las cosas bien desde la primera vez, se debe poner especial atención en el trabajo 
de prevención. 
 
 Es necesario que se efectúen controles de calidad en cada una de las 
operaciones del proceso de producción de Jalea y Mermelada de Guayaba, para evitar 
errores que puedan ocasionar pérdidas para la empresa. Es necesario también que se 
realicen controles de peso, apariencia, pH, consistencia física en productos terminados, para 
asegurarse que todo esta bajo control y según las especificaciones. 
 
 La supervisión y control no solo le corresponde al gerente de producción, sino 
debe ser compromiso para todas y cada una de las personas que conforman la empresa en 
especial las que están involucradas en las operaciones productivas. 
 La supervisión debe efectuarse en forma constante en todas las operaciones del 
flujo de proceso, tal y como lo ha venido efectuando la empresa en la actualidad. Sin 
embargo estas pruebas de control también deben ser realizadas a la guayaba desde el 
momento de su recepción.  
El programa integral de control de calidad incluirá las siguientes operaciones: 
− Inspección de entrada de insumos para prevenir que materias primas o envases 
defectuosos lleguen al área de procesamiento.  
− Control del proceso.  
− Inspección del producto final.  
− Vigilancia del producto durante su almacenamiento y distribución. Esta es un área que 
normalmente se descuida y que puede anular todo el trabajo anterior de control de 
calidad. 
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 Es importante señalar que para obtener un producto de buena calidad se tendrán 
en cuenta las siguientes consideraciones: 
− Instrucciones de elaboración para cada producto 
− Equipo de procesamiento específico. 
− Temperaturas y tiempos de procesamiento.  
− Materiales de envasado.  
− Límites de peso o volúmenes para envasado.  
− Etiquetado de productos. 
 Especificaciones para cada ingrediente y producto final que incluyan 
mediciones de características químicas: 
− pH.  
− Acidez.  
− Sólidos solubles.  
− Normas de muestreo y análisis para asegurar que los estándares se satisfagan. 
 La planta de producción será inspeccionada a intervalos regulares para: 
− Asegurar las buenas prácticas de elaboración y de sanidad.  
− Dar cumplimiento a las normas de la industria.  
− Garantizar seguridad.  
− Mantener el control ambiental.  
− Promover la conservación de energía. 
 La etiqueta debe contener la siguiente información: 
− Nombre del producto en letras destacadas.  
− Tipo, clase y grado.  
− Zona de producción.  
− Contenido neto.  
− Indicación del origen del producto.  
− Nombre o razón social y dirección del fabricante o distribuidor.  
− Marca de conformidad con norma, si procede.  
− Aditivos usados.  
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− Autorización sanitaria. 
  El Control de Calidad que se debe aplicar es el siguiente: 
− Selección e inspección: Uno de los factores más importantes en la obtención del 
producto final es la selección de materia prima, en el caso de las frutas deberán estar 
firmes y maduras, libres de picaduras de insectos o mordidas de roedores y sin 
podredumbres. (Ver Tabla  19). 
− Lavado: Se realizará con abundante agua para eliminar la tierra o cualquier otra 
contaminación. El agua debe ser de calidad potable y contener algún tipo de 
desinfectante como cloro en bajas concentraciones.  
− Extracción de la pulpa: En este proceso se debe controlar el tamaño del tamiz que se 
coloca en la despulpadora, ya que dependerá de éste la calidad de pulpa que se obtenga, 
vale decir, un tamiz demasiado fino retendrá mucha fibra y esto disminuirá el 
rendimiento del producto final.  
− Sólidos solubles: La concentración de sólidos solubles se determinará mediante un 
refractómetro. 
− Rotulado o etiquetado: La información requerida irá impresa en el envase. No se 
superpondrán etiquetas sobre las ya existentes, salvo en aquellos casos en que 
complementen la información ya existente. 
♦ Definición de Puntos Críticos  
− Selección de la fruta recibida: La fruta destinada a la elaboración de pulpas no debe 
estar demasiado madura, sino firme, ya que de lo contrario no resistiría las 
temperaturas de esterilización, dando un mal aspecto a las pulpas. 
− Despulpado de la fruta: Debe realizarse de tal modo de no perder demasiada pulpa, ya 
que esto influiría significativamente en el rendimiento del producto final. 
− Envasado: Se realizará dejando un espacio libre mínimo para producir vacío y permitir 
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♦ Pruebas de Control de Calidad a Realizar en Laboratorio. 
− Determinación de pH.  
− Determinación de acidez. 
− Determinación de sólidos solubles (°Brix) 
 Estas pruebas deben realizarse durante todo el proceso, desde el momento de 
recepción de la fruta. 
 El proceso de elaboración del producto final, debe cumplir con las Normas 
Técnicas Obligatorias Nicaragüenses (Ver Anexo # 5).  Además de  continuar realizando 
pruebas de control de calidad en:  
 Para un mejor control del producto se recomienda dejar muestras almacenadas 
por varios meses, para evaluar la vida útil.  La presencia de abombamiento en las tapaderas 
de los frascos, indica que el producto se ha descompuesto, y que no debe consumirse. 
Además es recomendable realizar gráficas de control según los datos obtenido de las 
pruebas para cada lote, estas permitirán comparar el comportamiento respecto a las 
especificaciones de calidad que presenta los productos. 
 
 A continuación se presenta un ejemplo de una gráfica de control, en la que se 
muestran el ° Brix de seis lotes diferentes, teniendo en cuenta que los límites superior e 
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*Fuente: Elaboración Propia 
6.2.2 Métodos de trabajo 
 Los problemas detectados, incrementan los costos  de operación, la realización 
de actividades innecesarias incrementan los tiempos de operación, además de producir 
demoras en algunas de las etapas. 
 
Demoras Detectadas: 




− Filtrado (Tela)  
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  La operación de prelavado puede ser omitida si, el personal de la hacienda 
asegura la calidad y limpieza de la fruta durante su cosecha, además debe cuidarse la 
limpieza de cajillas y medios de transporte, la realización de estas actividades puede 
disminuir el nivel de suciedad de la fruta, eliminando así el prelavado (2 min.), pasando 
directamente al lavado de la fruta. 
 
 
♦ Filtrado (Tela) 
 Con la finalidad de eliminar el tiempo que dura el proceso de filtrado (1.22 
min) utilizando una tela, se instalará en la parte superior del tanque mezclador tela de 
cedazo, la cual tendrá la función de un colador o filtro al momento de depositar todos los 
ingredientes necesarios para elaboración de jalea y mermelada. Una vez terminado el 
tiempo de mezcla, el jugo pasará directamente a la marmita de cocción y no será necesario 
filtrarlo nuevamente.   
♦ Filtrado (Filtro) 
  La operación de filtrado se realiza para separar el jugo de la guayaba de 
partículas solidad, el proceso con el que se ejecuta en la actualidad tiene una duración de 24 
horas. Para disminuir el tiempo de duración del filtrado se cambiará el  equipo utilizado 
actualmente por uno que realice la misma operación y en menos tiempo. 
  La propuesta consiste en adaptar una máquina de separación vibratoria, que 
separe el jugo de las parte sólidas de la guayaba, con la utilización de este equipo la 
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Diagrama 8                           Callejas Sequeira e Hijos S.A. 
Diagrama de flujo de proceso Mejorado 
 
Proceso: Productivo   Departamento: Producción 
Producto: Jalea de Guayaba   Fecha: 20  Noviembre, 2007 




Depositar fruta en tinas de lavado
Lavado de fruta 15 min
0.17 min
Despulpado 
Depositar en marmita de precocción
Precocción (escaldado)
Filtrado  (Separacion



















              Continúa…
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Depositar en tanque mezclador 2.77 min
Mezcla (formulación)
Transporte a marmita de cocción
Cocción 20 min
Transporte a marmita de enfriamiento
Traslado hacia área de empaque


















                  Resumen 
Símbolo Cantidad Tiempo (min.) Tiempo total 
 
 15 484.2 
503.9 min. 
 
 3 17.77 
 
 4 1.93 
 
 1  
 *Fuente: Elaboración de Br. Maria Alejandra Castro Mercado 
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Diagrama  9 
Callejas Sequeira e Hijos S.A. 
Diagrama de flujo de proceso Mejorado 
 
Proceso: Productivo   Departamento: Producción 
Producto: Mermelada de Guayaba  Fecha: 20 de Noviembre, 2007 




Depositar fruta en tinas de lavado
Lavado de fruta 15 min
0.17 min
Despulpado 9.23 min
Depositar en marmita de precocción 0.14 min
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Depositar en tanque mezclador
Mezcla (formulación)
Transporte a marmita de cocción
Cocción 20 min
Transporte a marmita de enfriamiento 0.94 min
Traslado hacia área de empaque

















Símbolo Cantidad Tiempo (min) Tiempo total 
 
 15 133.43 
153.13 mmin 
 
 3 17.77 
 
 4 1.93 
 
 1   
*Fuente: Elaboración de Br. Maria Alejandra Castro Mercado 
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  Con los nuevos tiempos de operación, el proceso de elaboración de jalea tendría 
una duración de 510.9 min, y con una producción promedio al día de  1,455.18 kg  Callejas 
Sequeira e Hijos, S.A. tendría la capacidad de producir 2.85 kg por minuto, experimentando 
un aumento del 210%. 
 Con la mejora propuesta el tiempo de producción de mermelada es de 153.13min, con 
una producción promedio al día de 321.81kg, por lo tanto tendrían la capacidad de producir 
2.10kg por cada minuto trabajado, experimentando un aumento del  1.5 %. 
 
  6.2.2.2. Buenas Prácticas Operativas  
 Las buenas prácticas operativas de la empresa le brindan una serie de 
beneficios:  
− Mayor aprovechamiento y control de la materia prima. 
− Incremento de la productividad de la empresa. 
− Reducción de la carga de contaminante en los efluentes. 
− Menor gasto de agua para lavado de equipos y herramientas 
− Disminución de riesgos de contaminación de los insumos. 
− Ahorros en materiales por la correcta dosificación. 
− Aumento de eficiencia en el uso de los insumos. 
− Cumplimiento de normas básicas de calidad. 
Para contribuir a la conservación del agua, se deben de realizar los siguientes 
procedimientos: Agua: 
1. Revisión del estado de tuberías, válvulas y grifos 
2. Colocar pistolas de bajo volumen y alta presión en las mangueras para limpiar los 
equipos y pisos 
3. Limpieza en seco del equipo y de las zonas de producción, antes del lavado 
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Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Formato de control de consumo de agua 
 





   Consumo de agua 
(m3) / Producto 
terminado (kg)
* Fuente: Elaboración de Br. Maria Alejandra Castro Mercado 
 Los datos recolectados en lo medidores de agua de la empresa de los medidores 
servirán para: 
− Iniciar un programa de monitoreo continuo. 
− Calcular los indicadores de uso de agua de la planta y de sus departamentos claves. 
− Establecer metas de uso de agua para la planta 
− Reducir los costos y volumen del tratamiento de agua. 
 
 El mal estado de las tuberías, grifos y válvulas generan incremento en el 
consumo de agua, por lo tanto se incrementan los costos. 
 
 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Formato de control de estado de la Tuberia 
 
* Código o número de la manguera, en caso que no existan codifíquelas 
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 Cuando  los procedimientos de lavado en la empresa se 
realizan con escobas  o cepillos, se  incrementa el consumo total de 
agua. Al utilizar pistolas de alta presión en las mangueras se obtienen 
grandes ahorros en el consumo de agua. Esto se debe a que el flujo de 
agua sale mas disperso y con mayor presión facilitando el proceso de 
desincrustar residuos en la superficie y en las maquinas.  
      
                            Foto 32 




















½ 5 66 4 53 13 
¾ 5 84 4 67 17 
1 5 264 4 211 53 
1 ½ 5 1,135 4 1068 67 
* Fuente: Centro de Producción Mas Limpia, Nicaragua. 
 
 Los beneficios de instalación de pistolas industriales en las mangueras tenemos: 
− Evita que por olvido del operario las llaves permanezcan abiertas. 
− Permiten que el agua no fluya cuando no se le esta usando. 
− Reduce los tiempos de operación de lavado de equipos, utensilios y planta en general. 
− Aseguran que el chorro de agua salga más fuerte. 
 
 Se debe realizar una previa limpieza en seco (utilizar cepillos raspadores de 
goma u escobas) con lo cual se reducen los consumos de agua. 
La medición del consumo de agua, le servirá a la empresa para controlar el uso 
de sus recursos, Lo que no se mide no se puede controlar, sino además esta contribuyendo a 
la conservación del agua, convirtiéndose esta acción en una importante labor social y 
ecológica. 
“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
  elaboración de jalea y mermelada de guayaba, e incrementar la productividad en 




    Elaborado por Br. Maria Alejandra Castro Mercado 
 
128
  6.2.3. Maquinaria  
 
6.2.3.1.  Mantenimiento Preventivo 
 
  La programación de inspecciones, tanto de funcionamiento como de seguridad, 
ajustes, reparaciones, análisis, limpieza, lubricación, calibración, deben llevarse a cabo en 
forma periódica en base a un plan establecido y no a una demanda del operario o usuario. 
El  propósito de este tipo de mantenimiento es prever las fallas manteniendo los sistemas de 
infraestructura, equipos e instalaciones productivas en completa operación a los niveles y 
eficiencia óptimos.  
 
  La característica principal de este, es la de inspeccionar los equipos y detectar 
las fallas en su fase inicial, y corregirlas en el momento oportuno. Con un buen 
Mantenimiento Preventivo, se obtiene experiencias en la determinación de causas de las 
fallas repetitivas o del tiempo de operación seguro de un equipo, así como a definir puntos 
débiles de instalaciones, herramientas, máquinas.  
 
  La aplicación de un mantenimiento preventivo le proporcionará a la empresa: 
− Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya que se 
conoce su estado, y sus condiciones de funcionamiento. 
− Disminución del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos/máquinas. 
− Mayor duración, de los equipos e instalaciones.  
− Disminución de existencias en Almacén y, por lo tanto sus costos, puesto que se ajustan 
los repuestos de mayor y menor consumo.  
− Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de Mantenimiento debido a una 
programación de actividades.  
− Menor costo de las reparaciones.  
 
  La empresa debe cumplir con los siguientes requisitos relacionados al 
mantenimiento preventivo de los equipos: 
− Establecer un programa de mantenimiento preventivo y ejecutarlo en forma y 
tiempo. 
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− Utilización de materiales con grado alimenticio y sus respectivas hojas de 
seguridad. 
− Registros de verificación de las acciones de mantenimiento preventivo ejecutadas. 
 
  Callejas Sequeira e Hijos, S.A., cuenta con un programa anual de 
mantenimiento preventivo en su Manual de Buenas Prácticas de Manufactura, sin embargo 
este programa era muy genérico, de manera que no le indicaba al operario o encargado de 
ejecutar el mantenimiento, las labores a nivel de detalle a realizarse como parte de dicho 
mantenimiento, esta a su vez ocasionaba la no realización del mismo sobre la máquina. 
 
  La propuesta que se trabajó para subsanar esta problemática toma como punto 
de partida el programa de mantenimiento antes mencionado, sin embargo se llevó a nivel de 
detalles cada labor que debe comprender el mantenimiento preventivo  propiamente dicho 
en cada máquina que la empresa posee, así mismo se especificaron los materiales a utilizar 
en cada tarea de mantenimiento y la frecuencia con la que se deben ejecutar., asegurando de 
esta forma el buen funcionamiento de los equipos de trabajo y el buen estado de todas las 
instalaciones de la empresa. 
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Tabla 20         Programa Anual de Mantenimiento Preventivo 
 
Equipo Actividad Material Utilizado Frecuencia Responsable 
Calderas 
Calderas 
Limpieza del área   
Diario  Encargado de Mantenimiento 
Chequeo del tanque de abastecimiento de sal de caldera Sal 
Revisión del nivel de agua de la caldera Agua 
Agregar  anticorrosivo a tanque de abastecimiento de agua Liquido anticorrosivo 
Verificación de los automáticos de caldera para encenderla   
Se realiza la purga por unos 10 seg   
Se expulsa la presión de vapor   
Verificar el interruptor de la llama, funcionar adecuadamente   
Limpiar filtros colocados antes de la bomba de combustible 
y asegurarse que exista  buena circulación de combustible en 




Mantenimiento Limpiar filtros colocados después de la bomba de combustible Cepillo 
Purgar tanques de combustibles cuando sean accesibles   
Lubricar levas y camones Aceite 40 
Inspeccionar y limpiar el sistema de control de nivel de agua   Encargado de 
Mantenimiento 
y personal  
subcontratado 
Revisar refractario del horno Llave 11mm 




y personal  
Revisar los interruptores de mercurio de control de agua de 
alimentación   
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Limpiar el quemador  y la turbina de aire Diesel, lija  subcontratado 
Limpiar con treta cloruro de carbono u otro solvente, los 
contactos, accesorios y componentes eléctricos   
Limpiar el cristal del ojo electrónico y verificar su posición Manta 
Lubricar motores y bombas Aceite 140 
Inspeccionar  funcionamiento de las trampas  de vapor    
Inspeccionar y probar los extinguidores contra incendios, 
instalados en la sala de calderas, solo los de CO2   
Revisar la empacadura del eje de la bomba de agua de 
alimentación, reemplazar en caso necesario 
Sello 
mecánico 
Verificar las válvulas solenoides   
Accionar válvulas de seguridad y verificar funcionamiento   
Abrir y limpiar tanque de condensado, hacer servicio al 
suavizador de agua   







Desarmar control de nivel de agua Empaques, llaves cressen 
Cambiar las empacaduras 15mm del cristal de nivel Llave cressen 
Limpieza e inspección del lado de agua de la caldera   
Limpieza, revisión e inspección del lado de fuego Destornillador
Verificar funcionamiento de válvulas de no retorno, de paso 
en la alimentación de la caldera, a igual que las de purga   
Abrir la caldera, quitar tapones de la boca de visita y de los 







Preparar caldera para prueba hidrostática   
Inspeccionar rodamientos de la bomba y motor de 
combustibles, desarmar y verificar condiciones. Llave 10mm 
Limpiar el impulsor de la bomba de combustible Llave 10mm 
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Inspeccionar los rodamientos del ventilador, de ser necesario 
desarmar y verificar las condiciones del mismo Copa 11 mm 
Verificar ajuste de tornillos de montaje de los rodamientos Destornillador
Limpiar la malla de entrada de aire al ventilador Manta 








Cambio de balineras y engrasado de molenillos Balineras, grasa C/ 3 meses 
Encargado de 
mantenimiento 
Cambio de balineras y engrasado del motor y reductor Balineras, grasa C/ 6 meses 
Cambio de bandas Bandas C/ 6 meses 
Revisión de empaques Empaques C/ 6 meses 
Marmitas 
  
Engrasado del motor y reductor, cambio de grasa y aceite Grasa y aceite C/ 2 meses 
Revisión General Según resultados C/ 3 meses 
Cambio de Aceite Aceite C/ 3 meses 
Cambio de balineras y engrase Balineras, grasa C/ 6 meses 














Revisión sistema eléctrico 
Revisión mecánica 
Abanicos Limpieza, engrasado y aceitado Grasa y aceite C/ 3 meses 
“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
  elaboración de jalea y mermelada de guayaba, e incrementar la productividad en 









en área de 
proceso 





Infraestructura General de la Edificación 
Paredes 





C/ 6 meses 
Encargado de 
mantenimiento 
Reparaciones Menores Cemento, cuchara 
Cada  que se 
deteriore 
Pisos Reparaciones Menores Cemento, cuchara 
Cada  que se 
deteriore 
Techo 




C/ 3 meses 
Reparaciones Menores Tapa goteras Cada que lo amerite 
Instalación 
Eléctrica Revisión de instalaciones Mat. Eléctrico C/ 6 meses 
Lámparas Limpieza general y mantenimiento (revisión de conexiones) Mat. Eléctrico y de limpieza Mensual 





Actualización  de antivirus, optimización de discos, limpieza 




C/ 3 meses Personal Subcontratado 
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Cada mes y 
medio 




Revisión General     
Taller externo 
Cambio de aceite y filtros de aceite Aceite y filtros 
C/5,000 
Km. 
Cambio de filtro de combustible Filtro de combustible Anual 
Cambio de filtro de aire Filtro de aire Anual 
Reparaciones menores   
Cada  que lo 
amerite 
*Fuente: Elaboración de Br. Maria Alejandra Castro Mercado, con apoyo en el Manual de BPM (Buenas prácticas de 
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 6.2.4. Mano de Obra. 
 
6.2.4.1. Capacitación y Motivación 
 La capacitación consiste en la formación del individuo para que pueda realizar 
el trabajo asignado eficientemente. El objetivo es habituar al trabajador a tareas especificas, 
para lo cual se deben elaborar descripciones de cargo y entrenar al personal de acuerdo a 
estos, para que en caso que surja algún tipo de complicación el empleado se sienta (y de 
hecho se encuentre) en condiciones de solucionarlo. De esta forma habrá mayor 
productividad y mayor rapidez por parte del trabajador.  
 Las acciones que se requieren para llevar a cabo la capacitación son: la 
recopilación de datos, organización, el generamiento de información y luego con todo esto 
se podrá llegar a la toma de decisiones para solucionar el problema, luego de haber 
enunciado algunas alternativas y haber elegido la mas apta. Para lograr una capacitación 
satisfactoria se presenta a los empleados ejercicios para que puedan tomar decisiones 
grupales. Esta tipo de  tarea  se puede llevar a cabo en universidades cercanas al lugar de 
trabajo, o en el mismo centro de trabajo. Las capacitaciones deben realizarse de forma 
paralela a las mejoras y cambios que experimente la empresa principalmente en el área 
productiva.  
6.2.4.1.1. Capacitación para el trabajo 
Dado que el  trabajo implica la manipulación de alimentos, se debe garantizar 
que el empleado no solamente de nuevo ingreso, sino también los ya contratado sean 
entrenados en los siguientes temas:  
1. Información general de la empresa 
2. Contaminación alimenticia 
3. Reducción de riesgos de contaminación 
4. Entrenamiento de campo  
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 Gráfico 9  
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*Fuente: Elaboración Propia 
Contaminación Alimenticia 
Contaminación Biológica: No se nota  ya que los 
microorganismos no se aprecian a simple vista  al ser 
microscópicos.  
Contaminación Física: Estas tienen como común
denominador el agregado de elementos extraños
(vidrio, pedazos de metal etc.), al alimento en
cualquiera de sus etapas. 
Contaminación Química: Presencia de elementos o
sustancias químicas provenientes de desechos de
actividades humanas, de la adición deliberada de
sustancias a los alimentos, o sustancias tóxicas de
origen natural. 
Contaminación Cruzada: Proceso por el cual las
bacterias de un área, son trasladadas, generalmente por
un manipulador alimentario a otra área antes limpia,
de manera que infecta alimentos o superficies.  
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Reducción de Riesgos de Contaminación 
En esta sección se contemplan los siguientes acápites: 
*Fuente: Elaboración Propia 






















el manejo de 
alimentos 
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      El proceso de entrenamiento para empleados de nuevo ingreso estará 
compuesto por dos etapas: entrenamiento teórico y entrenamiento práctico; durante el 
entrenamiento teórico se le capacitarán en los temas antes detallados y en el entrenamiento 
en campo se pondrán en práctica todos los conocimientos teóricos impartidos, adicionando 
el adiestramiento del empleado en la maquinaria que manipulará. 
El entrenamiento teórico se realizará en un día (8 horas), y al final de la jornada 
se realizará una evaluación a los trabajadores para valorar el nivel de aprendizaje que 
tuvieron durante el curso de inducción. Durante esta etapa se deben usar medios visibles y 
atractivos para el personal (fotos, afiches, etc.), con el fin de facilitar el aprendizaje. 
El entrenamiento práctico se realizará durante tres días consecutivos (Jornada 
laboral completa), durante los cuales los trabajadores aprenderán a desarrollar sus 
habilidades y conocimientos adquiridos durante el entrenamiento teórico.  
Este proceso de entrenamiento esta dirigido solamente para operarios del área 
de producción. Para  empleados de nuevo ingreso en el área administrativa,  la unidad de 
recursos humanos será la responsable de diseñar el esquema de entrenamiento. 
  6.2.4.1.2. Motivación 
Es esencial brindarle al personal un mejor y mas cómodo lugar donde reunirse, 
ya sea para tomar sus descansos o para seguir programando actividades (es importante que 
exista un lugar para cada tarea ya que de esta forma una no interferirá con la otra), el área 
de descanso de Callejas Sequeira e Hijos, S.A., debe mantenerse en buen estado, limpia, 
sillas y mesas suficientes para todos los trabajadores, las decoraciones más elaboradas son 
las más adecuadas para las áreas de descanso, comidas o de vestuarios.  
 Otros factores importantes que intervienen el la motivación de los trabajadores 
en ámbito laboral, es el enriquecimiento del trabajo,  lo cual consiste en involucrar a los 
obreros de manera completa dentro de los elementos verticales de la tarea, tales como 
responsabilidad por la inspección, programación y planeación del trabajo. Esto se realiza 
con el objetivo de construir oportunidades dentro del trabajo para retos personales, logros, 
crecimiento y reconocimiento. 
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  Además, el personal debe contar con todo el material que necesite para realizar 
su tarea. El fomento de las actividades conjuntas entre las diferentes áreas también es una 
forma de mejorar la productividad del personal ya que permitirá la creación de un vínculo 
entre los mismos. 
6.2.4.1.3.  Estrategia de Recursos Humanos 
La estrategia de Recursos Humano consiste  en administrar las tareas y diseñar 
cada uno de los puestos de trabajos con el propósito de emplear a las personas de manera 
eficiente. La empresa al momento de planear este tipo de estrategia tiene que asegurarles a 
las personas una calidad de vida razonable en el trabajo en una atmósfera de compromiso  y 





*Fuente: Elaboración Propia 
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  6.2.4.1.4. Manuales de Funciones 
 Es importante destacar que la empresa no cuenta con un organigrama 
organizacional, por lo que a continuación se procederá a establecer la propuesta del mismo. 
El organigrama que se propone refleja una estructura sencilla que responde a las 
necesidades funcionales y el tamaño de la empresa. 




*Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 Los manuales de funciones contienen el conjunto de normas y tareas que debe 
desarrollar cada funcionario en sus actividades cotidianas. Están basados en los respectivos 
procedimientos, sistemas y normas de la empresa, sirven de guía y orientaciones para 
desarrollar las rutinas o labores cotidianas, sin interferir en las capacidades intelectuales y 
profesionales de cada trabajador.  Los manuales de funciones para operarios u otros 
cargos de la empresa deben elaborarse bajo el mismo esquema de los elaborados para 
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 A continuación se presentan los manuales de funciones para los principales 
cargos administrativos: 
♦ Gerente General 
♦ Administrador Financiero 
♦ Gerente de Producción 
♦ Gerente de Mercadeo y venta 
“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
  elaboración de jalea y mermelada de guayaba, e incrementar la productividad en 








♦ Manual de Funciones Para Gerente General 
FICHA DE DESCRIPCIÓN DE CARGO 
Categoría 1 
Nombre del cargo: Gerente General 
Departamento: Gerencia General 
Cargo que lo supervisa: Todos 
Se relaciona con : Todos 
  
Cargos a los que supervisa directamente 
Nombre del cargo Nº de puestos 
Gerencia de Mercadeo y Ventas 
Gerencia de Finanzas 
Gerencia de Producción 





Descripción genérica o resumen del puesto 
 El gerente general representa la cabeza de la empresa, este tendrá a cargo la
administración de todas las actividades principales de la empresa para transmitirla a la 
persona que se encargará de ejecutarla. Elabora los planes generales de la empresa y 
demás. 
Actividades principales del cargo Periodicidad 
Elabora el plan de trabajo de la empresa. Periódicamente 
Organiza todas las actividades de la empresa. Una Vez al mes 
Realiza reuniones semanales para evaluar el estado de 
las actividades. Una vez a la Semana 
Toma las decisiones más importantes para el 
desarrollo de todos. Cada vez que sea necesario 
Lleva a cabo las transacciones más importantes, con 
clientes que consumen gran volumen.  Cada vez que sea necesario 
Supervisa las actividades de las demás gerencias.  Periódicamente 
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Requisitos del Cargo  
Formación académica Título Universitario Mínimo.  Ing. Industrial, Administrador de Empresas.  
Experiencia Mínimo 4 años. 
Manejo de equipo 
Conocimiento de Equipo. 
Manejo de Programas Básicos de Windows:  
Word, Excel, PowerPoint. 
Otros 
Liderazgo, Planeación y Organización. 
Orientación a resultados, iniciativa. Capacidad de trabajo en 
equipo.  
 
Nivel de características personales requeridas 
No Característica Optimo Superior Bueno Mínimo  Ausencia
1.  Iniciativa Y Creatividad √  
2.  
Comunicación Oral Y 
Escrita 
  √   
3.  Habilidad Numérica √  
4.  Habilidad Analítica √  
5.  Resolución De Problemas √  
6.  Liderazgo √  √
7.  Relaciones Interpersonales √  
8.  
Capacidad De Trabajo En 
Equipo. 
√     
9.  Capacidad De Negociación √  
10.  
Capacidad De Trabajo 
Interdisciplinario 
 √    
11.  Compromiso Ético √  
12.  Orientación Al Servicio √ 
13.  Adhesión A Normas √  
14.  Responsabilidad √  
15.  
Tolerancia Al Trabajo Bajo 
Presión 
 √    
16.  Interés Por Las Mejoras √  
17.  Autocontrol √  
18.  Orientación A Resultados √  
*Fuente: Elaboración Propia 
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♦  Manual de Funciones Para Administrador Financiero 
 
FICHA DE DESCRIPCIÓN DE CARGO 
Categoría 2 
Nombre del cargo: Administrador Financiero 
Departamento:  Departamento de Administración y Finanzas 
Cargo que lo supervisa:  Gerencia General 
Se relaciona con :  Gerencia General, Mercadeo y Ventas, Compras. 
  
Cargos a los que supervisa 
Nombre del cargo Nº de puestos 
Ninguno  
 Descripción genérica o resumen del puesto 
El Administrador Financiero será la mano derecha del Gerente, servirá de apoyo en todo lo 
que este requiera. Además llevará todo los registros contables de la empresa,  evitando las 
malas inversiones y buscando  la maximización del capital.  
Actividades Principales del Cargo Periodicidad 
Controla las entradas y salidas del dinero, elabora los estados 
financieros de la empresa.  
Cada  que sea 
necesario 
Administra las cuentas bancarias.  Diariamente 
Realiza también los pagos a proveedores cheques, facturas y recibos. Diariamente 
Encargada de las compras internas de la empresa. 1 vez al mes. 
Responsable del mantenimiento de las instalaciones de la empresa, 
incluye jardinería y seguridad.  
Cada  que se 
requiera 
Apoyo en todos los aspectos que el Gerente General lo requiera, para 
comenzar un proyecto y demás. 
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Requisitos del Cargo 
Formación Académica Título Universitario Administrador de Empresas, Ing. Industrial, Contador 
Experiencia Mínima 2 años 
Manejo de Equipo Manejo de Programas Básicos de Windows: 
Word, Excel, PowerPoint. 
Otros Habilidad Numérica, buenas relaciones interpersonales, compromiso ético, orientada al servicio. 
 
Nivel de Características Personales Requeridas 
No Características Optimo Superior Bueno Mínimo Ausencia
1 Iniciativa Y Creatividad √ 
2 Comunicación Oral Y 
Escrita
 √    
3 Habilidad Numérica  √  
4 Habilidad Analítica   √  
5 Resolución De Problemas √  
6 Liderazgo  √  √
7 Relaciones Interpersonales √  
8 Capacidad de Trabajo En 
Equipo 
√     
9 Capacidad De Negociación √  
10 Capacidad De Trabajo 
Interdisciplinario 
  √   
11 Compromiso Ético √  
12 Orientación Al Servicio √  
13 Adhesión A Normas √  
14 Responsabilidad √  
15 Tolerancia Al Trabajo Bajo 
Presión 
  √   
16 Interés Por  Mejorar √  
17 Autocontrol √  
18 Orientación A Resultados √  
*Fuente: Elaboración Propia 
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♦ Manual de Funciones Para Gerente de Producción 
 
FICHA DE DESCRIPCIÓN DE CARGO 
Categoría 2 
Nombre del cargo: Gerente de Producción 
Departamento:  Producción 
 
Cargo que lo 
supervisa: 
 Gerente General 
Se relaciona con :  Gerencia General, Mercadeo y Ventas, Responsable de Control de 
Calidad y Obreros 
 
Cargos a los que supervisa 
Nombre del cargo Nº de puestos 




Descripción genérica o resumen del puesto 
 Coordinar las actividades que conlleva el proceso de producción, Supervisa y orienta las 
tareas destinadas a la producción de este producto. Es el encargado de realizar las compras
de materia prima par llevar a cabo la producción. Es necesario que permanezca en las 
instalaciones de la empresa, tiempo completo. 
Actividades Principales del Cargo Periodicidad 
Realizar cronograma de actividades según la demanda 
pronosticada por el  departamento de ventas. 1 vez por Semana 
Dar a conocer las actividades y volúmenes de producción 
esperado antes de iniciar cada ciclo. Cada nuevo ciclo 
Supervisar constantemente a los obreros y constatar que 
realizan un buen trabajo. Diariamente 
Establecer normas de calidad. Constantemente 
Evaluar estándares de calidad con el responsable de calidad. Cada nuevo ciclo 
Coordinar las compras necesarias de materia prima una vez 
que existan  faltantes. 1 vez por semana 
Realiza reportes de Producción a la Gerencia General. 1 vez al mes 
Evaluar el desempeño de los obreros en las diferentes 
actividades a su cargo. 1 vez al mes 
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Requisitos del cargo 
Formación académica Titulo Universitario de preferencia. Ing. Industrial, Ing. Químico 
Experiencia 
2 años de Experiencia en el área de producción. 
Conocimiento de recursos naturales.  
Manejo de Personal. 
Manejo de equipo Indispensable. 
Otros 
Liderazgo, Trabajo en Equipo, Toma de Decisiones. 
Orientado a resultados, Iniciativa. 
Disponibilidad de Horario. 
 
Nivel de características personales requeridas 
No Característica Optimo Superior Bueno Mínimo Ausencia
1. Iniciativa Y Creatividad √  
2. Comunicación Oral Y 
Escrita 
  √   
3. Habilidad Numérica √  
4. Habilidad Analítica √  
5. Resolución De Problemas   √  
6. Liderazgo √  √
7. Relaciones Interpersonales √  
8. Capacidad De Trabajo En 
Equipo 
√     
9. Capacidad De Negociación √  
10. Capacidad De Trabajo √  
11. Compromiso Ético √  
12. Orientación Al Servicio √  
13 Adhesión A Normas √  
14. Responsabilidad √  
15. 
Tolerancia Al Trabajo Bajo 
Presión 
 √    
16. Interés Por La Mejoras √  
17. Autocontrol √  
18. Orientación A Resultados √  
*Fuente: Elaboración Propia  
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♦  Manual de Funciones Para Gerente de Mercadeo y Ventas 
 
FICHA DE DESCRIPCIÓN DE CARGO 
Categoría 2 
Nombre del cargo Gerente de Mercadeo y Ventas 
Departamento  Departamento Mercadeo y Ventas 
Cargo que lo supervisa  Gerencia General 
Se relaciona con   Gerencia General, Gerente de Producción 
 
Cargos a los que supervisa: 
Nombre del cargo Nº de puestos 
Vendedores 1 
 Descripción genérica o resumen del puesto 
  
 Se encargará de manejar todo el departamento de Ventas que también incluye Mercadeo. 
Lo cual quiere decir que enfocará esfuerzos para elevar las ventas de nuestro producto así 
mismo darlo a conocer a diferentes lugares. Coordinará a un equipo de trabajo integrado 
por 2 ó 3 vendedores.  
 
Actividades Principales del Cargo Periodicidad 
Realizar campañas publicitarias y promociones para aumentar 
el consumo de productos Callejas. 1 vez al mes 
 Coordinara con el Gerente de Producción los pedidos de 
producto.  
Cada vez que sea 
necesario 
Evaluará el desempeño de sus trabajadores. Cada 3 meses 
Delegar las tareas y los puntos estratégicos de venta de nuestro 
producto. 
Cada vez que sea 
necesario 
Se encargará de dirigir la distribución del producto.  Diariamente 
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Formación académica Título Universitario Administrador de Empresas, Ing. Industrial, Lic. Mercadeo 
Experiencia Mínima 2 años 
Manejo de equipo Manejo de Programas Básicos de Windows: 
Word, Excel, PowerPoint. 
Otros 
Iniciativa y creatividad, persuasivo,  buenas relaciones 
interpersonales, capacidad de negociación, orientado al 
servicio al cliente, enfoque a resultados. 
Preferiblemente con disponibilidad  de movilizarse. 
 
Nivel de Características Personales Requeridas 
No Característica Optimo Superior Bueno Mínimo Ausencia 
1 Iniciativa Y Creatividad √  
2 Comunicación Oral Y Escrita   √   
3 Habilidad Numérica √  
4 Habilidad Analítica √  
5 Resolución De Problemas √  
6 Liderazgo √  √
7 Relaciones Interpersonales √  
8 Capacidad De Trabajo En 
Equipo. 
  √   
9 Capacidad De Negociación √  
10 Capacidad De Trabajo √  
11 Compromiso Ético √  
12 Orientación Al Servicio √  
13 Adhesión A Normas √  
14 Responsabilidad √  
15 
Tolerancia Al Trabajo Bajo 
Presión 
 √    
16 Interés Por Las Mejoras  √    
17 Autocontrol √  
18 Orientación A Resultados √  
*Fuente: Elaboración Propia 
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6.3. Establecer indicadores de evaluación que le permitan a la empresa controlar 
y medir la eficacia y  eficiencia del sistema productivo, de manera que se facilite la toma 
de decisiones para la Mejora Continua. 
 
 No se puede hablar de mejorar, sin que exista una medición que demuestre (con 
datos) que en realidad así ha sucedido. Estas mediciones no son mas que unos simples 
indicadores de desempeño, por ejemplo: tiempo (factor vital), % errores, dinero, quejas, 
reclamos y otros. 
  
 Las metas de mejora de un departamento se deben fijar con base en éstos 
indicadores, considerando la capacidad con que cuente cada departamento (recurso 
humano, equipo, horario, etc.) para cumplirlos. 
 
 Establecer indicadores de evaluación  le permite a la empresa controlar y medir 
la eficacia y  eficiencia con la que están operando, mediante la creación de ciertos 
estándares que ayudaran a mejorar la ejecución del trabajo, de manera que se facilite la 
toma de decisiones para la Mejora Continua, fundamentadas en herramientas que le 
permiten a la gerencia medir, tomar medidas correctivas y lograr metas propuestas. 
  Centrar la inteligencia empresarial en el interior de la empresa puede ayudar a 
identificar indicadores clave de rendimiento más allá de las ventas, el marketing y los 
ingresos.  
 Las mejoras propuestas deben centrarse en indicadores internos, que miden las 
actividades operativas para realizar un seguimiento tanto del progreso como de los 
problemas. Callejas Sequeira e Hijos, S.A., necesita tomar medidas internas y externas para 
medir la buena salud del negocio." Las preguntas clave en las que se tiene que enfocar son: 
¿Por dónde empezar? ¿Qué medir? ¿Qué debe usar para medirlo? 
 Se debe iniciar identificando las medidas que coincidan con los objetivos 
corporativos. La gama de indicadores internos potenciales es extensa, abarca desde el 
abastecimiento y los servicios financieros hasta los recursos humanos y las operaciones. 
Algunos indicadores potenciales pueden ser: 
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− Impacto medioambiental: informar a sus proveedores y clientes principales acerca de 
sus prácticas ecológicas. Para ello, realizar un seguimiento de las emisiones de humo de 
calderas y de los métodos que usan para disminuirlas 
− Prevención: Si la empresa o almacén sufre robos o problemas de calidad, puede 
analizar factores como la hora del día, los nombres y el número de empleados que están 
en las instalaciones, o incluso en qué equipos se suelen producir los problemas. Los 
resultados pueden revelar si se trata de un problema de aprendizaje, mantenimiento, 
incluso, si se trata de un delito. 
 Para sacar el máximo rendimiento de cualquier indicador, es necesario 
compararlo con otros indicadores. Al consolidar información de varias fuentes en un 
repositorio de datos, se podrán analizar resultados de forma eficaz e inteligente. Para esto 
no es necesario  invertir en herramientas nuevas, puede utilizar  Microsoft SQL Server 2005 
y Microsoft Office Excel.  
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 6.3.1. Mecanismo para la evaluación y seguimiento de los procesos 
 
  
6.3.1.1 Repetición del ciclo de mejora 
 
  Es necesario dotar a los responsables de las principales áreas con las técnicas 
básicas para evaluar la efectividad y eficiencia de los procesos y buscar permanentemente 
su mejora. Para el desarrollo del ciclo de mejora se pueden realizar diferentes técnicas de 
consenso, de análisis cualitativo y de entrevista,  pueden emplearse indistintamente en 























* Fuente: Elaboración Propia 
 
Segunda Fase: 
Análisis de las causas 










Tercera Fase: Definir 
e implantar la 
solución al problema. 
Mejora 
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♦ Primera fase: Detección y Definición de problemas 
 
 Callejas Sequeira  debe identificar los problemas u oportunidades de mejora en 
términos cuantificables, que permitan distinguir entre el problema en cuestión y otros que 
presentan síntomas parecidos. Para ello, se debe recoger información adicional que ayude a 
responder a: 
− Tipo de problema. 
− Situación. 
− Temporalidad. 
− Actividades empleadas en su corrección. 
− Impacto sobre la globalidad del proceso. 
  
♦ Segunda Fase:  Análisis de las causas raíz del problema 
 
 Se procede a identificar las principales causas que tienen un efecto significativo 
sobre el problema, son controlables, y sobre las que se puede actuar para minimizar o 
eliminar su efecto.  
 
♦ Tercera Fase:  Definir e implantar la solución al problema, Mejora 
 
 Para identificar la solución óptima se debe: 
 
1. Listar todas las posibles soluciones a la causa raíz detectada. 
2. Evaluar las diferentes alternativas en función de criterios que permitan la optimización 
de la solución final adoptada, sobre la base de: 
− Impacto o eficacia en la resolución del problema. 
− Coste de la solución. 
− Relación coste /beneficio. 
− Resistencia al cambio de los impactos derivados de la solución. 
− Tiempo de implantación. 
3. Diseñar la solución escogida según los nuevos procedimientos y modificaciones 
planteadas respecto a materiales, recurso humano e infraestructura. 
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4. Diseñar el sistema de control de la nueva situación de manera que se disponga de 
mediciones periódicas del nuevo proceso y de los resultados alcanzados.  
 
 La fase de implantación de la solución se debe llevar a cabo de forma 
sistemática tomando en cuenta el objetivo que se pretende y las disponibilidades de los 
recursos necesarios.  
 
♦ Cuarta Fase:  Monitorización 
 
 En esta fase se debe:  
− Revisar los resultados. 
− Monitorizar. 
− Reiniciar el ciclo. 
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 6.3.2. Propuesta de Sistema de Indicadores  
 
 Los indicadores permiten evaluar integralmente el desempeño de los equipos e 
individuos. Proporcionan una guía que orienta a la empresa a alcanzar sus metas 
particulares y de equipo, a la vez permiten brindar retroalimentación oportuna de acuerdo al 
desempeño. Refuerza la necesidad de trabajo en equipo al ser todos corresponsales de los 
resultados.  Para evaluar la propuesta de mejora antes planteada se tomaran en cuenta los 
siguientes indicadores de tipo:  
− Indicadores de Insumo 
− Indicadores de Costos de Calidad  
− Indicadores de Recursos Humanos  
− Indicadores de Satisfacción del Cliente 
− Indicadores de Capacitación  
− Indicadores de Gestión Ambiental 
− Indicadores Económicos 
 
  6.3.2.1. Indicadores de materia prima 
 
Procedimientos a realizar:  
 
− Registros de bodegas de materia prima e insumos 




1. Porcentaje de compra de materiales y equipos para actividades vinculadas a elaboración 
de jaleas y mermeladas. 
2. Porcentaje  de gastos administrativos y otros gastos generales de oficina.  
3. Cantidad de computadoras utilizadas en la empresa  
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 No se cuenta con un criterio de medida óptimo, en ningún elemento de este 
indicador, con el que podamos comparar su comportamiento, y arribar a alguna conclusión, 
por lo que se debe analizar a través del tiempo. 
♦ Indicador  del rendimiento de materia prima 
 
1. Formulación: Se pesa la cantidad de pulpa obtenida para determinar el rendimiento de 
extracción y para calcular la cantidad de azúcar y ácido necesarios.  
 
2. Pectina: Algunos tipos de guayaba que contienen suficiente cantidad de pectina por 
cuanto no hace falta agregarle  pectina cítrica en el proceso productivo, para verificar el 
nivel de pectina se realiza la prueba de laboratorio (Ver Anexo # 7), el nivel permisible 
debe estar dentro de los rangos establecidos en la NTON 03 058 – 04 (Ver Anexo # 5). 
 
♦ Indicador  de Control del Consumo de agua 
 
El nivel de consumo de agua estará determinado por: 
 
  Consumo de agua (m3) / Producto terminado (kg)  
 
 
6.3.2.2. Indicadores de costos de calidad  
 
♦ Manual de Procedimientos para el Sistema de Control de Costos de Calidad  
 
 Aunque el porcentaje adecuado en los costos varía en función del servicio, la 
madurez del sistema de la calidad, el avance en la implementación del programa de mejora 
de la calidad y el criterio utilizado para seleccionar los elementos de costos, se manejara  a 
modo de referencia como parámetro de comparación para el análisis de los costos de 
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1. Costos de Prevención deben representar entre el 40 y 50 % del total de los costos de 
calidad, y serían evaluados de mal si llegaran al 10 %.  
2. Costos de Evaluación deben representar entre el 40 y 50 % del total de los costos de 
calidad, y serían evaluados de mal si llegaran al 20 %.  
3. Costos de Fallas Internas deben representar entre el 0 y 10 % del total de los costos de 
calidad, y serían evaluados de mal si llegaran al 40 %.  
4. Costos de Fallas Externas deben representar entre el 0 y 10 % del total de los costos de 
calidad, y serían evaluados de mal si llegaran al 30 %. 
 
6.3.2.3. Indicadores de evaluación de métodos de trabajo 
 
 Esta variable será beneficiosa en la reducción de tiempos de operación y costos, 
cuando el número de operaciones que se toman para llevar a cabo un producto son menores 
a las actuales, esto es gracias a la eliminación de operaciones innecesarias y demoras en los 
procesos productivos. 
 
♦ Tiempos  
 
 Para lograr mejorar en este aspecto, debe tenerse en cuenta que los métodos de 
operación utilizados y los tiempos de ejecución están íntimamente ligados entre si, es decir, 
a medida que los métodos sean mejorados los tiempos de operación serán menores. 
 
 La gerencia debe saber el tiempo requerido, los materiales  a utilizar, para la 
elaboración tanto de jalea como de mermelada de guayaba, esto con la finalidad de 
monitorear las ordenes de trabajo transferidas a producción. Esto será una ventaja 
competitiva para la empresa ya que el monitoreo de estas variables que influyen 
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6.3.2.4. Indicadores de Recursos Humanos 
 
 Esta es de todas las variables la más complicada de evaluar, ya que el factor 
humano no es algo que se pueda ver como datos numéricos. Del comportamiento de la  
mano de obra depende el resultado de las mejoras o fracasos de la empresa. Por tal razón la 
motivación y capacitación son tomadas en cuenta dentro del plan de mejora. 
 
 Los siguientes indicadores constituyen la composición y capacidad del capital 
humano de la empresa.  
 
Procedimientos a realizar: 
− Plantilla de la empresa  
− Sistema de Gestión de Recursos Humanos  




1. Cantidad de trabajadores que tiene la Empresa 
2. Cantidad de trabajadores vinculados al área de producción y administrativa 
3. Índice de ausentismo por trabajador debe ser menor que 1%  de tiempo de la jornada 
laboral utilizado en actividades 
4. Fluctuación del personal vinculado  
5. Años de experiencia por trabajador 
6. Rotación del personal  no mayor del 3% mensual 
 
   6.3.2.5. Indicadores de Capacitación 
  
  El procedimiento a seguir será lo establecido en el plan de  Capacitación de la 
Empresa.  Se realizará bajo los siguientes criterios: 
  
1. Cantidad de trabajadores que están en cursos de capacitación  
2. Porcentaje de cumplimiento del Plan Anual de Capacitación  igual a 100% de 
ejecución.  
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Procedimientos a realizar: 
− Ingresos mensuales de la empresa  
− Estrategia ambiental de la organización  
− Control periódico de los consumos de Agua y Energía  
 
Criterios:  
1. Máximo nivel de conocimiento del personal de la legislación ambiental vigente  
2. Cantidad de materia prima (sólidos) desechadas al año  
3. Ahorro de consumo de agua  
4. Ahorro de consumo de energía  
5. El número de accidentes de trabajo debe ser igual a cero  
6. Porcentaje trabajadores que usan medios de protección igual a 100  
7. Porcentaje de trabajadores que tienen hechos los chequeos médicos igual a 100  
8. Porcentaje y calidad de los planes de emergencia de la instalación  
   
 Los criterios que no poseen cifras óptimas a alcanzar, en estos momentos no 
son medibles en la empresa, por lo que se deben comparar a través del tiempo.  
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Tabla 21     Consolidado de Indicadores 







Valores de Referencia 




Total de materia prima 
ingresada al proceso o 
recibida menos los 
desechos 
(Ingreso total – 




Desechos = 0 
Desechos ≤ 5% 
2. Pectina 
Polisacárido de origen 
vegetal. Forman geles 
en un medio ácido y alta 
concentración de azúcar 
Mediante Pruebas 
de laboratorio (Ver 
Anexo # 7) 
% ≤ 0.2 %, Limitada 
por el BPF (Buenas 
Prácticas de 
Fabricación) 
% ≤ 0.2 % 
3. Consumo de 
Agua 
Cantidad de agua 
consumida en las 
diferentes actividades 
productivas
Consumo de agua 
m3  /Kg producidos 
1,290.49 m3 /año  
Consumo ≤ 
1,290.49 m3 /año 
4. Tiempo del 
Proceso de 
Jalea 
Duración del Proceso 
Productivo 
Sumatoria de todos 
los tiempos de las 
actividades del 
proceso
503.9 min T ≤ 503.9 min 
 5.  Tiempo del 
Proceso de 
mermelada
Duración del Proceso 
Productivo 
Suma de tiempos 
de las actividades 
del proceso
153.13 min T ≤ 153.13 min 
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Área de la 
Empresa 




Valores de Referencia 
Valor Esperado Valor Aceptado 
 
6.  Programa de 
Mantenimiento 
Preventivo 
Calidad de actividad que 
se desarrolla a un equipo, 
a fin de garantizar el 
mantenimiento del 
mismo. 
Horas no laborales/ 




tiempo y forma 
Horas muertas por 




Porcentaje de días no 
laborales en el mes 
Días de ausencia/ 
días laborales al 
mes 
Ausentismo = 0 
 
Ausentismo ≤ 1% 
al mes 












separaciones = 0 
% de 
terminaciones o 
separaciones ≤ 3% 
al mes 
3. Capacitación 




entrenamiento = 4 
días 
Contenido 
impartido 100% de 
los temas 
*Fuente: Elaboración de Br. Maria Alejandra Castro Mercado
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6.4. Realizar un estudio de costo y beneficio que determine la rentabilidad técnica 
y económica de las propuestas planteadas en la investigación. 
 La razón Costo- Beneficio esta basada en la razón de los beneficios y los socios 
asociados a la propuesta. Permite demostrar la factibilidad económica del plan propuesto 
además de ayudar a facilitar la toma de decisiones para la gerencia de Callejas Sequeira e 
Hijos, S.A. Además permite demostrar  que los beneficios derivados de la implementación 
de este plan son mayores a los costos asociados. 
 El plan de mejora comprende una serie de beneficios intangibles durante su 
implementación. 
  6.4.1. Beneficios Intangibles 
 Entre los beneficios intangibles cabe mencionar los siguientes: 
1. Administrativos 
− Lograr un clima laboral agradable 
− Enfoques e iniciativas para mejorar la productividad y calidad de los productos. 
− Facilita la toma de dediciones 
− Mayor orden en el desarrollo de las actividades administrativas, mediante la 
implementación de manuales de funciones. 
2. Capacitación 
− Aumentar la capacitación de los trabajadores en el desarrollo de su labor 
− Darles conocimiento con respecto al método correcto 
− Mejorar las relaciones humanas dentro del ambiente laboral 
− Minimizar lesiones u accidentes lamentables dentro del área de trabajo 
− Valorar el esfuerzo de los trabajadores, en el desempeño diario de sus labores. 
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3. Supervisión y Control 
− Mayor y constante seguimiento a los principales problemas y debilidades que presenta 
el sistema. 
− Mayor control en el manejo de materia prima 
− Mayor control en el manejo de los desperdicios, los cuales se peden reducir cumpliendo 
con las normas de calidad. 
− Le brinda a la empresa las herramientas necesarias para establecer acciones preventivas 
ante posibles problemas. 
4. Instalaciones 
− Condiciones ambientales y de trabajo adecuadas 
− Limpieza, orden y seguridad en todas las instalaciones. 
6.4.2. Requerimientos de la Propuesta de Mejora Continua 
Mejoras Requerimientos 
Mano de Obra Plan de Capacitación Para Operarios 
Métodos de Trabajo 
Inversión en Equipos: 
− Cedazo 
− Reactores de agua 
− Pistolas industriales para mangueras 
− Maquina de separación vibratoria 
*Fuente: Elaboración de Br. Maria Alejandra Castro Mercado 
 6.4.3. Costos incurridos por la propuesta de mejora continua 
  6.4.3.1 Costos de Capacitación 
 En los indicadores de evaluación quedo establecido que el índice de rotación 
aceptable para la empresa debe ser menor o igual al 3% de los 38 trabajadores con los que 
cuenta la empresa  lo que equivale a 1 trabajador por mes. 
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 Los costos de capacitación están calculados en base al índice de rotación, al 
salario del operario a capacitar (C$ 1,900.00/mes), salario del agente capacitador (Jefe 
Recursos Humanos C$ 3,200.00) y gastos de papelería.  
Descripción Costos Incurridos 
Salario de Operario durante 4 días 
de capacitación C$    253.33 
Salario de Agente capacitador C$   426.67 
Gastos de papelería C$   100 
Costo Total C$   780.00 
*Fuente: Elaboración Propia 
  6.4.3.2. Costos de Equipos Varios 






en el año   
Cedazo C$   16/m 10 m mensual C$   1920.00
Pistolas de C$   75 2 3 meses C$   600.00
Jp optimum crs fruit & 
vegetable wash C$   380 2 2 meses C$   760.00
Cinta para medir amonio 
Cuaternario C$   190 2 2 meses C$   380.00
Costos Totales    C$   3660.00
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6.4.3.3. Costo de Maquinaria 
Descripción Precio Unitario 
Separador Vibratorio C$ 380,000.00    
*Fuente: Elaboración Propia 
 
6.4.3.4. Flujo Neto de  Efectivo Proyectado 
 El flujo neto de efectivo fue proyectado en base a los ingresos y costos 
proyectados a un periodo de 5 años con una tasa de inflación del 16.88%. 
 La Tasa Mínima Aceptable de Rendimiento de la empresa (TMAR) es  del 
25%,  esta es la tasa de referencia sobre la cual se basan para hacer sus inversiones.  
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                               Flujo Neto de  Efectivo Proyectado 
 
Descripción 0 1 2 3 4 5 
(+) Ingresos C$ 17971200.0 C$  21004738.5 C$ 24550338.4 C$ 28694435.5 C$ 33538056.2 C$ 39199280.1 
(-) Costos de 
Producción C$  571238.9 C$  667664.0 C$ 780365.7 C$ 912091.4 C$ 1066052.5 C$ 1246002.2 
(-) Gastos C$  616,579.5 C$  720658.1 C$ 842305.2 C$ 984486.4 C$ 1150667.7 C$ 1344900.4 
(-) Depreciación C$  228,000 C$  266486.4 C$ 311469.3 C$ 364045.3 C$ 425496.1 C$ 497319.9 
Utilidad Antes IR C$  16555381.5 C$  19349929.9 C$ 22616198.0 C$ 26433812.3 C$ 30895839.8 C$ 36111057.6 
(-) IR 30% C$  4966614.4 C$  5804978.9 C$ 6784859.4 C$ 7930143.7 C$ 9268751.9 C$ 10833317.2 
Utilidad Después IR C$  11588767.07 C$  13544950.9 C$ 15831338.6 C$ 18503668.6 C$ 21627087.9 C$ 25277740.3 
(+) Depreciación C$  228,000 C$  266,486 C$ 311,469 C$ 364,045 C$ 425,496 C$ 497,320 
Flujo Neto de 
Efectivo C$  11,816,767.0 C$ 13,811,437.3 C$ 16,142,807.9 C$ 18,867,713.9 C$ 22,052,584.1 C$ 25,775,060.3 
*Fuente: Elaboración Propia 
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 Se obtuvo un VPN (Valor Presente Neto) sobre la inversión de C$ 31349953.14 
(U$  1 649 997.53), para un periodo de 5 años, es decir que la inversión necesaria para 
llevar a cabo la propuesta de mejora continua generará ganancias mas allá después de haber 
recuperado la inversión.  
 Dado que el VPN ≥ 0, la propuesta se acepta. 
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1. Con el diagnóstico realizado  a la empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A.,  se 
detectó que ésta presenta ciertas deficiencias en sus procesos productivos de elaboración de 
jalea y mermelada de guayaba. 
 
2. Los principales factores que  generan demoras y baja productividad en los 
procesos productivos de la empresa son: el método de filtrado, deficiente sistema de control 
de calidad y  maquinaria y métodos de trabajo poco convenientes para su nivel de 
producción. 
 
3. De igual manera  se detectaron causas secundarias que influyen en la baja 
productividad, esto se debe a la falta de manual de funciones de los diferentes puestos de 
trabajo, lo que ocasionaba que los trabajadores no tuvieran bien definidas  sus actividades 
dentro de la empresa, esto además era una consecuencia de la poca capacitación brindada a 
los trabajadores. 
 
4. No contaban con un control  sobre los desperdicios de materia prima para cada 
proceso, lo cual le impedía a la empresa poder cuantificar sus pérdidas y adquirir 
conciencia de si efectivamente esos costos se estaban cuantificando y controlando. 
 
5. La propuesta de mejora planteada  esta orientada a atacar los problemas reales y 
más notables de la empresa. Por tal razón se propusieron cambios en sus métodos de trabajo 
los cuales incluyen el uso de equipos, herramientas y técnicas de trabajo diferentes a las 
actuales.  
 
6. Los nuevos métodos de trabajo serán acompañados con un intenso plan de 
control de calidad para cada una de las operaciones, además de involucrar la participación 
de todas las áreas que conforman la empresa para lograr cambios significativos. 
 
7.  La realización cabal de los planes de mejora impactan de manera significativa 
en la mejora continua de los procesos, y a su vez repercutan en un incremento de la 
satisfacción de los clientes. 
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8. Para poder dar seguimiento a cada uno de los cambios propuestos se 
desarrollaron una serie de indicadores que le  permitirán a la gerencia  evaluar si la empresa 
esta operando bajo las mejoras propuestas y si estas están siendo cumplidas de manera que 
mejore la eficiencia operacional de Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
 
9. Con el análisis financiero se indagó en los principales costos y beneficios que 
genera la implementación  del plan de mejora,  obteniendo un resultado positivo en el VPN, 
lo cual genera un nivel de aceptación alto de la propuesta.  
  
10. Los beneficios obtenidos no sólo son de carácter monetario sino además 
ventajas intangibles que mejoran de forma sustancial la imagen de la empresa ante el 
mercado nacional y al pequeño sector de mercado que abarca a nivel internacional. 
Básicamente para que la empresa pueda aprovechar los Tratados de Libre Comercio para 
ampliar su sector de mercado debe pasar de ser una empresa familiar de tipo artesanal a una 
moderna empresa productora de jaleas y mermeladas. 
 
“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
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1. Mantener un estrecho contacto con  las áreas de trabajo, y observar los 
adelantos logrados con el transcurso del tiempo, hasta poder comprobar que todo marcha 
según lo planteado. Es necesario evaluar los resultados de los  métodos mejorados y 
retroceder de ser necesario. 
 
2.  Implementar la instalación de una bomba de trasegado de jugo que conecte el 
tanque de mezclado con la marmita de cocción, esta conexión permitirá eliminar el 
transporte que se realiza manualmente para trasladar la mezcla de un punto a otro.  De 
llegarse a implementar esta mejora no obviarse todos los aspectos de control de calidad 
sobre los insumos utilizados y producto terminado. 
 
3.  Mantener en la forma especificada las mejoras que se han implementado, es 
decir, no permitir que se reinstalen costumbres antiguas o la introducción de elementos no 
permitidos. Al menos de que exista un motivo fundamentado para hacerlo. 
 
   
4.  Incrementar  la labor de mercadeo de la empresa de manera que garantice la 
venta de los productos que se generarán  con la capacidad propuesta. Además le facilita el 
poder incursionar en el negocio de la exportación, por medio de la creación de alianzas 
estratégicas con los proveedores y distribuidores en los países en los cuales pretende 
exportar sus productos, para abarcar nuevos mercado y dar a conocer su marca a mayor 
escala. 
 
5. Buscar nuevas alianzas en los mercados en los que se tiene presencia y en los 
que se piensa incursionar en un futuro, siempre y cuando se continúe con una estrategia de 
publicidad en los puntos de venta y en los grandes eventos para que los consumidores 
conozcan sobre la calidad y el precio de los productos, para ser más competitivo sin tener 
que sacrificar tanto margen para que la exportación sea un negocio rentable.  
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6. Establecer algún tipo de acuerdo con la alcaldía de Granada, para mejorar el 
acceso a las instalaciones  debido a que el mismo se encuentra en muy mal estado. 
 
 
7. Llevar un mejor control en sus inventarios de materia prima y de productos 
terminado, para evitar pérdidas o demoras al momento de cumplir en tiempo y forma con 
los pedidos de los clientes. 
“Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
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Año 2007 Año 2008 
Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sept. Oct. Nov. Dic. Enero Feb. 
1 
Realización de entrevistas y 
Medición de tiempo                         
2 Elaboración de Protocolo    
3 Recolección de datos                         
4 Diagnostico de la planta    
5 Propuesta de Mejora                         
6 Evaluación financiera    
7 Otros                         
8 Conclusiones, recomendaciones    
9 Entrega de Borrador                         
“Formular un plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de 
elaboración de jalea y mermelada, e incrementar la productividad en la industria 
Callejas Sequeira e Hijos,  S.A., en el año 2007.” 
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ANEXO # 1 
 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 









10/1/2007 217.90 11 21.35 
10/2/2007 173.00 8 21.63 
10/3/2007 186.65 10 18.67 
10/4/2007 195.30 10 19.53 
10/5/2007 204.35 11 18.58 
10/6/2007 211.65 10 21.17 
10/7/2007 0.00 0 - 
10/8/2007 370.20 21 17.63 
10/9/2007 206.80 10 20.68 
10/10/2007 254.45 13 19.57 
10/11/2007 188.00 9 20.89 
10/12/2007 190.80 9 21.20 
10/13/2007 222.75 11 20.25 
10/14/2007 0.00 0 - 
10/15/2007 388.39 19 20.44 
10/16/2007 187.85 9 20.87 
10/17/2007 177.65 9 19.74 
10/18/2007 182.60 9 20.29 
10/19/2007 168.05 8 21.01 
10/20/2007 165.90 9 18.43 
10/21/2007 0.00 0 - 
10/22/2007 274.75 14 19.63 
10/23/2007 166.60 8 20.83 
10/24/2007 134.10 7 19.16 
10/25/2007 159.70 6 26.62 
10/26/2007 125.80 6 20.97 
10/27/2007 160.30 8 20.04 
10/28/2007 0.00 0 - 
10/29/2007 217.20 10 21.72 
10/30/2007 146.40 7 20.91 
10/31/2007 134.35 7 19.19 
Total 5,411.49 269.00 20.18 
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Acopio de guayaba de Hacienda San Jacobo 
Noviembre 2007 
 
Fecha Total Kilos Cajillas Kilo p/caja 
11/1/2007 146.80 7 20.97 
11/2/2007 104.20 5 20.84 
11/3/2007 79.45 4 19.86 
11/4/2007 0.00 0 - 
11/5/2007 111.50 5 22.30 
11/6/2007 59.70 3 19.90 
11/7/2007 46.10 2 23.05 
11/8/2007 29.00 2 14.50 
11/9/2007 26.30 1 26.30 
11/10/2007 12.50 1 12.50 
11/11/2007 0.00 0 - 
11/12/2007 18.80 1 18.80 
11/13/2007 0.00 0 - 
11/14/2007 18.25 1 18.25 
11/15/2007 0.00 0 - 
11/16/2007 18.45 1.00 18.45 
11/17/2007 0.00 0 - 
11/18/2007 0.00 0 - 
11/19/2007 30.00 2 15.00 
11/20/2007 0.00 0 - 
11/21/2007 64.50 0 - 
11/22/2007 - - - 
11/23/2007 88.30 4 22.08 
11/24/2007 0.00 0 - 
11/25/2007 0.00 0 - 
11/26/2007 115.05 5 23.01 
11/27/2007 138.00 7 19.71 
11/28/2007 0.00 0 - 
11/29/2007 0.00 0 - 
11/30/2007 157.50 0 - 
Totales 1,264.40 51 24.79 
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Acopio de guayaba de Hacienda San Jacobo 
Diciembre 2007 
 
Fecha Total Kilos Cajillas Kilo p/caja
12/1/2007 0.00 0 - 
12/2/2007 0.00 0 - 
12/3/2007 208.45 10 20.85 
12/4/2007 0.00 0 - 
12/5/2007 158.65 8 19.83 
12/6/2007 84.65 4 21.16 
12/7/2007 97.70 5 19.54 
12/8/2007 0.00 0 - 
12/9/2007 0.00 0 - 
12/10/2007 241.30 12 20.11 
12/11/2007 112.65 6 18.78 
12/12/2007 129.30 6 21.55 
12/13/2007 118.98 6 19.83 
12/14/2007 143.35 7 20.48 
12/15/2007 0.00 0 - 
12/16/2007 0.00 0 - 
12/17/2007 354.25 17 20.84 
12/18/2007 191.40 9 21.27 
12/19/2007 158.50 8 19.81 
12/20/2007 135.15 7 19.31 
12/21/2007 122.35 6 20.39 
12/22/2007 0.00 0 - 
12/23/2007 0.00 0 - 
12/24/2007 254.40 0 - 
12/25/2007 0.00 0 - 
12/26/2007 241.15 0 - 
12/27/2007 160.10 7 22.87 
12/28/2007 208.90 10 20.89 
12/29/2007 0.00 0 - 
12/30/2007 0.00 0 - 
12/31/2007 0.00 0 - 
Totales 3,121.23 128.00 24.38 




ANEXO # 2 
 
Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Formato de Mantenimiento Preventivo 
PMF – 02 
Nombre del equipo: Codigo Admon.: 
 
Mantenimiento Efectuado Material Utilizado Fecha Firma 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
 181
ANEXO # 3 
 Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 






Fecha: Hora Inicio: Hora Final: 
LUGAR 
Oficina Baños Cocina 











Zonas B R D B R D B R D B R D B R D B R D B R D B R D Tipo de Mant. 
Ventanas       
Puertas                           
Paredes       
Sist. Eléctrico                           
Cocina       
Refrigerador                           
Maquinaria                           
Caldera                           
Despulpadora                           
Marmitas                           
Batidora                           
Cortadora                           
Selladores                           
Extractores                           
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
 182
ANEXO # 4 
 
NORMA SANITARIA DE MANIPULACIÓN DE ALIMENTOS REQUISITOS 
SANITARIOS PARA MANIPULADORES 
NORMA TÉCNICA N ° 03 026-99 Aprobada el 5 de Noviembre de 1999. 
 




El suscrito Secretario Ejecutivo de la Comisión Nacional de Normalización Técnica y 
Calidad, CERTIFICA: 1.- Que en el Libro de Actas que lleva dicha Comisión, en las 
páginas 33,34,35 y 36 se encuentra el Acta número 007-99 la que en sus partes 
conducentes, íntegra y literalmente dice: “ACTA No 007-99. En la ciudad de Managua, a 
las dos y treinta de la tarde del día diez de diciembre de mil novecientos noventa y nueve, 
reunidos en el Auditorio del Ministerio de fomento, Industria y Comercio, la Comisión 
Nacional de Normalización Técnica y Calidad, integrada por los siguientes miembros: Lic. 
Azucena Castillo, Viceministro de Fomento, Industria y Comercio; Ing. Clemente 
Balmaceda, Delegado del Ministerio de Transporte e Infraestructura, Ing. Sergio Narváez 
Sampson, Delegado del Ministro Agropecuario y Forestal; Ing. Evenor Masis, Delegado 
del Instituto Nicaragüense de Acueductos y Alcantarillados; Ing. Gonzalo Pérez, Delegado 
del Director del Instituto Nicaragüense de Energía; Lic. Juan Vargas Cano, Delegado del 
Representante del Sector Industrial; Lic. Edgardo Pérez, Delegado del Ministro de Salud; 
Dr. MíoCid Cuadra Zamora, Delegado del Director del Instituto Nicaragüense de 
Telecomunicaciones y Correos; Lic. Leonardo Chávez, Delegado del Ministro del 
Ambiente y los Recursos Naturales y Dr. Oscar Gómez Jiménez, Secretario Ejecutivo, 
Director de Normalización y Metrologia del Ministerio de Fomento industria y Comercio. 
Constatado el Quórum de Ley y siendo este el día, lugar y hora señalados, se procede en la 
siguiente forma: Preside la Sesión la Lic. Azucena Castillo, quien la declara abierta. A 
continuación se aprueban los puntos de Agenda a tratar que son los siguientes.. (Partes 
inconducentes) 41-99 Aprobar la norma NTON 03 026-99 Norma Sanitaria de 
Manipulación de Alimento. Requisitos Sanitarios para manipuladores, presentada por el 
Ministerio de Salud…. (Partes inconducentes) No habiendo otro asunto que tratar, se 
levanta la sesión a las tres y treinta minutos de la tarde del día diez de diciembre de mil 
novecientos noventa y nueve. Leída fue la presente acta, se encuentra conforme, se prueba, 
ratifica y firmamos. Azucena Castillo. Viceministro de Fomento Industria y Comercio. 
Presidente. Dr. Oscar Gómez Secretario Ejecutivo de la Camisón Nacional de 
Normalización Técnica y Calidad.” Es conforme con su original, con el cual fue 
debidamente cotejado por el suscrito Secretario Ejecutivo y a solicitud del Ministerio de 
Salud para su debida publicación en “La Gaceta, Diario Oficial”, extiendo esta 
CERTIFICACIÓN la que firmo y sello en la ciudad de Managua a los veinte días del mes 
de diciembre de mil novecientos noventa y nueve.- Dr. Oscar Gómez Jiménez, Secretario 








 Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios que cumplirán los 
manipuladores en las operaciones de manipulación de alimentos, durante su obtención, 
recepción de materia prima procesamiento, envasado, almacenamiento, transportación y su 
comercialización. 
 
2. CAMPO DE APLICACIÓN 
 
 Esta norma es de aplicación obligatoria en todas aquellas instalaciones donde se 
manipulen alimentos, tanto en su obtención. Procesamiento. Recepción de materia primas, 
envasado. Almacenamiento. Transportación y su comercialización y por todos los 




3.1 Área de proceso. Toda zona o lugar donde el alimento se Somete a cualquiera de sus 
fases de elaboración. 
 
3.2 Limpieza. La eliminación de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras 
materias objetables. 
 
3.3 Contaminante. Cualquier agente biológico o químico, materia extraña u otras sustancias 
no añadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la inocuidad o la 
aptitud de los alimentos. 
 
3.4 Contaminación. La introducción o presencia de un contaminante en los alimentos o en 
el medio ambiente alimentario. 
 
3.5 Desinfección. La reducción del número de microorganismos presentes en el medio 
ambiente, por medio de agentes químicos y/o métodos físicos, a un nivel que no 
comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento. 
 
3.6 Higiene de los alimentos. Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurarla 
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inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaría. 
 
3.7 Riesgo. Un agente biológico, químico o físico, presente en el alimento, o bien la 
condición en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud. 
 
3.8 Manipulador de alimento. Toda persona que manipule directamente materia prima e 
insumos, alimentos envasados o no envasados, equipo y utensilios utilizados para los 
alimentos, o superficies que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, 
cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos. 
 
3.9 Inocuidad de los alimentos. La garantía de que los alimentos no causarán daño al 




4.1 Durante la manipulación de los alimentos se evitará que estos entren en contacto directo 
con sustancias ajenas a los mismos, o que sufran daños físicos o de otra índole capaces de 
contaminarlos o deteriorarlos. 
 
4.2 Aquellos alimentos y materias primas que por sus características propias así lo 
requieran, además de cumplir con lo establecido en la presente norma, cumplirán con 
medidas específicas de manipulación según sea el caso. 
 
5. REQUISITOS SANITARIOS PARA LOS MANIPULADORES DE ALIMENTOS 
 
5.1 Todo manipulador dé alimento recibirá capacitación Básica en materia de higiene de los 
alimentos para desarrollar estas funciones y cursará otras capacitaciones de acuerdo a la 
periodicidad establecida por las autoridades sanitarias. 
 
5.2 Todo manipulador deberá practicarle exámenes médicos especiales: Coprocultivo, 
Coproparasitoscópico, Exudado. ariseo V.D.R.L., Examen de Piel B.A.A.R., antes de su 
ingreso a la industria alimentaría o cualquier centro de procesamiento de alimento, y 
posteriormente cada seis meses. 
 
5.3 No podrán manipular alimentos aquellas personas que padezcan de infecciones 
 185
dérmicas, lesiones tales como heridas y quemaduras. Infecciones gastrointestinales, 
respiratorias u otras susceptibles de contaminar el alimento durante su manipulación. 
 
5.4 Los manipuladores mantendrán una correcta higiene personal, la que estará dada por: 
 
a) Buen aseo personal 
b) Uñas recortadas limpias y sin esmalte  
c) Cabello corto, limpio, cubierto por gorro, redecilla y otros medios adecuados. Usar 
tapaboca. 
d) Uso de ropa de trabajo limpia (uniforme, delantal). Botas o zapatos cerrados 
 
5.4.1 No usarán prendas (aretes, pulseras, anillo) u otros objetos personales que constituyan 
riesgos de contaminación para el alimento, tales como, lapiceros termómetros. Etc. 
 
5.4.2 Utilizarán guantes en alimentos de alto riesgo epidemiológicos o susceptibles a la 
contaminación. El uso de guantes no eximirá al operario de la obligación de lavarse las 
manos. 
 
5.5 Los manipuladores se lavarán las manos y los antebrazos, antes de iniciar las labores y 
cuantas veces sea necesario, así como después de utilizar el servicio sanitario. 
 
5. 5.1 El lavado de las manos y antebrazos se efectuará con agua y jabón u otra sustancia 
similar. Se utilizará cepillo para el lavado de las uñas y solución bactericida para la 
desinfección. 
 
5.5.2 El secado de las manos se realizará por métodos higiénicos, empleando para esto 
toallas desechables, secadores eléctricos u otros medios que garanticen la ausencia de 
cualquier posible contaminación. 
 
5.6 Los manipuladores no utilizarán durante sus labores sustancias que puedan afectar a los 
alimentos, transfiriéndoles olores o sabores extraños, tales como; perfumes maquillajes, 
cremas, etc. 
 
5.7 Los medios de protección deberán ser utilizados adecuadamente por los manipuladores 
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y se mantendrán en buenas condiciones de higiene, para no constituir riesgos de 
contaminación de los alimentos. 
 
5.8 El manipulador que se encuentre trabajando con materias primas alimenticias, no podrá 
manipular productos en otras fases de elaboración, ni productos terminados, sin efectuar 
previamente el lavado y desinfección de las manos y antebrazos, y de requerirse el cambio 
de vestuario 
 
5.9 Los manipuladores de alimentos no realizarán simultáneamente labores de limpieza; 
estás podrán realizarlas al concluir sus actividades especificas de manipulación. En ningún 
caso se les permitirá realizar la limpieza de los servicios sanitarios ni de las árcas para 
desechos. 
 
6. REQUISITOS SANITARIOS PARA LA MANIPULACIÓN DE LOS 
ALIMENTOS 
 
6.1 La manipulación de los alimentos se realizará en las áreas destinadas para tal efecto, de 
acuerdo al tipo de proceso a que sean sometidos los mismos. 
 
6.2 La manipulación durante el procesamiento de un alimento se hará higiénicamente, 
utilizando procedimientos que no lo contaminen y empleando utensilios adecuados, los 
cuales estarán limpios, secos y desinfectados. 
 
6.3 Si al manipularse un alimento o materia prima se apreciara su contaminación o 
alteración, se procederá al retiro del mismo del proceso de elaboración. 
 
6.4 Todas las operaciones de manipulación durante la obtención, recepción de materia 
prima elaboración procesamiento y envasado se realizarán en condiciones y en un tiempo 
tal que se evite la posibilidad de contaminación, la pérdida de los nutrientes y el deterioro o 
alteración de los alimentos o proliferación de microorganismos patógenos. 
 
6.5 En las áreas de elaboración, conservación y venta no se permitirá fumar, comer, 
masticar chicles, y/o hablar, toser, estornudar sobre los alimentos, así como tocarlos 
innecesariamente, escupir en los pisos o efectuar cualquier práctica antihigiénica, como 
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manipular dinero, chuparse los dedos, limpiarse los dientes con las uñas, urgarse la nariz y 
oídos. 
 
6.6 Se evitará que los alimentos queden expuestos a la contaminación ambiental mediante 
el empleo de tapas, paños mallas u otros medios correctamente higienizados. 
 
6.7 Ningún alimento o materia prima se depositará directamente en el piso, 
independientemente de estar o no estar envasado. 
 
7. REQUISITOS PARA LA MANIPULACIÓN DURANTE EL 
ALMACENAMIENTO Y LA TRANSPORTACIÓN DE LOS ALIMENTOS 
 
7.1 la manipulación durante la carga, descarga, transportación y almacenamiento no deberá 
constituir un riesgo de contaminación, ni deberá ser causa de deterioro de los alimentos. 
 





8.1 Se tomarán precauciones para impedir que los visitante contaminen los alimentos en las 
zonas donde se proceda a la manipulación de éstos, Las precauciones puede incluir el uso 
de ropa protectora. 
 
8.2 Los visitantes deberán cumplir con las disposiciones que se especifican en esta norma. 
 
9. SUPERVISIÓN 
9.1 La responsabilidad del cumplimiento por parte de todo el personal de todos los 







Para la elaboración de esta norma se tomaron en cuenta 
 
a) CODEX ALIMENTARIUS- Volumen l- Suplemento 1-1993  
b) MINSA – Dirección Nacional de Higiene. Higiene del medio Tomo Ill. Primera edición. 
1981  
c) MINSA – Normas y Procedimientos de Higiene. 
d) NORMA CUBANA –Manipulación de Alimento. 1987  
e) OMS: Manipulación correcta de los alimentos.1990  
f) CODEX ALIMENTARIUS. Requisitos Generales. 2da. Edición 
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ANEXO # 5 
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 Esta norma tiene por objeto establecer las características, especificaciones y 
requisitos mínimos que debe cumplir la jalea de guayabas. 
 
2. Campo de aplicación 
 
 Esta norma es aplicable a todas aquellas empresas y/o personas naturales o jurídicas 




 3.1 Jalea 
 Es un producto de consistencia gelatinosa, elaborado del zumo (jugo) o extracto 
acuoso de una fruta libre de semillas y pulpa, filtrado y concentrado por calor, adicionado 
de edulcorantes, gelatinizante, acidulante, conservador y otros aditivos alimentarios 
permitidos que tengan como finalidad mejorar las características del producto, 
obteniéndose a partir de: 
a) Frutas frescas, congeladas, en conservas, pulpa natural, concentrada y conservadas por 
algún método específico. 
b) Frutas frescas comestibles sanas, limpias, de madurez adecuada seleccionadas y 
clasificadas, tratadas por escaldado u otro método que permita eliminar todas las materias 
inconvenientes al producto. 
c) Eliminación casi de la totalidad de los sólidos insolubles (partículas de fruta en 
suspensión, semillas, huesos). 
d) Concentraciones del producto por evaporación. 
 
 3.2 Guayaba 
 Nombre científico Psidium guajava L. (Myrthaceae). El fruto se caracteriza por ser 
una baya de paredes gruesas, De forma redonda, ovoide o de pera y puede medir de 2 a 4 
pulgadas (5 a 10 cm. de largo). Está posee en el ápice y de manera sobresaliente, cuatro o 
cinco estructuras remanentes de los sépalos florales. La piel del fruto es delgada y de color 
amarillo claro, matizado o ruborizado frecuentemente con un color rosado. 
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 3.3 Pulpa de fruta 
 Es la parte comestible de la fruta, pasada por un pulper u otro método que reduzca 




 3.4 Jugo 
 Es el extracto acuoso, obtenido de las frutas frescas, sanas, limpias, clasificadas y 
tratadas con calor para su concentración. 
 
 
 3.5 Puré de fruta 
 Fruta finamente dividida, tamizada, filtrada o elaborada por otros medios. 
 
 3.6 Mermelada 
 Es un producto preparado con fruta entera, pulpa, puré, zumo (jugo), extracto 
acuoso o cáscara de frutos, mezclado con azúcares y/o edulcorantes carbohidratos como la 
miel, con o sin la adición de agua, y elaborado hasta adquirir una consistencia gelatinosa 
adecuada. 
 
 3.7 Sólidos Solubles 
 Porcentaje en peso de sólidos solubles, determinado por refractometría corregida a 
20 C, utilizando las escalas internacionales de sacarosa (Grados Brix). 
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 3.8 Análisis Organoléptico 
 Es la evaluación sensorial para apreciar las características de un producto, color, 
olor, sabor, textura y aspecto de un alimento o bebida que puede poner en evidencia 
defectos como: la putrefacción, el enranciamiento, la fermentación, presencia de materias 
extrañas u otras características anormales del producto. 
 
 3.9 Muestreo 
 Es una acción planificada, constituye la primera fase del análisis de un producto, la 
muestra tomada deberá ser suficiente, representativa del lote, identificada o rotulada, esta 
puede obtenerse de los lugares de fabricación, medios de transporte, exhibición y venta. 
 
 3.10 Riesgo 
 Es cualquier propiedad Física, Química o Biológica que pueda ocasionar un efecto 
adverso a la salud del consumidor. 
 
 3.11 Escaldado 
 Es el tratamiento por inmersión en agua caliente (agua hirviendo100°C) o por vapor 
que se le da a algunas frutas con el propósito de inactivar las enzimas y ablandar la 




 4.1 Compota o Conserva 
 Es el producto preparado con un ingrediente de fruta apropiada o reconocida para 
ello, fresca, congelada en conserva o concentrada. 
a) Que puede ser fruta entera, trozos de fruta, pulpa o puré de fruta, 
b) Con o sin zumo de fruta, concentrado como ingredientes 
c) Mezclado con un edulcorante, carbohidratos, con o sin agua 
d) Elaborado o conservado para adquirir una consistencia adecuada 
e) Contiene todos los sólidos solubles naturales (extractivos) exceptuando los que se 





 4.2 Concentración 
 Es la acción de despojar de las aguas o líquidos sobrenadantes de una mezcla o jugo 
de fruta por efecto del calor. 
 
 4.3 Evaporación 
 Es la acción de convertir en vapor los líquidos que acompañan una mezcla o jugos 
de frutas como consecuencia provoca la disminución de la tasa acuosa. 
 
 4.4 Cocción 
 Es la acción de hervir el producto para convertirlo por medio de la aplicación de 
calor de una sustancia fresca en otra más estable con el propósito de preservar el producto 
por más tiempo. 
 
 4.5 Sinéresis 
 Es la presencia de líquido sobrenadante en la superficie de la jalea, es el indicativo 
del rompimiento de la red de gelatinización y se debe a diferentes causas entre ellas 
podemos señalar: 
a) Elevada Acidez  
b) Deficiencia de pectina 
c) Pocos sólidos de la fruta 
d) Exceso de agua 
e) Exceso de azucares invertidos 
 
 4.6 Cristalización  
 Es el proceso de reversión del azúcar invertido, debido a las siguientes causas: 
a) La cristalización de la sacarosa, por baja acidez 
b) Granulación de la dextrosa, por baja acidez 
c) Prolongada cocción 
d) Permanencia prolongada en la marmita con alta temperatura. 
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5. Especificaciones de calidad jalea de guayaba de mesa 
 








 5.3 Microbiológicas 
− Aeróbicas Mesófilas    < 5x 101 UFC / g 
− Mohos                < 1x 101 UFC / g 
− Levaduras     < 1x 101 UFC / g 
− Coliformes Totales   < 3 NMP / g 
 
 
6. Característica general 
 
 La jalea de guayaba de mesa, debe estar exenta de materias extrañas 
 
7. Materias primas e insumos 
 
 7.1 Ingredientes básicos: 
− Jugo (zumo) de Guayabas 
− Azúcar de Caña (Sacarosa) o jarabe de sacarosa 
 
 7.2 Ingredientes facultativos: 
− Pectina 
− Ácido Cítrico 
− Benzoato de sodio 
− Otros aditivos permitidos como preservantes en las legislaciones alimenticias. 
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11. Criterios de calidad 
 
 11.1 Características Generales 
 Entre las cualidades del producto final están: el aspecto viscoso o semisólido, color 
ámbar oscuro, olor agradable y sabor característico a guayaba, el producto jalea deberá ser, 
transparente y no contener defectos visibles como semillas o materiales vegetales. 
 
 11.2 Defectos y Tolerancias 
 Entre otros están los cuerpos extraños que sean fácilmente visibles, alguna otra 
característica como la firmeza (Sinéresis), Cambio de color, Cristalización, Desarrollo de 
Mohos y Levaduras. 
a) Materias Vegetales extrañas e inocuas. . . . . . . . . . . . . .1 pieza 
b) Sustancias vegetales comunes al fruto de la guayaba, estas pueden ser hojas 
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c) Fragmentos de semillas. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ...1pieza 
d) Otras impurezas. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  .Ausentes 
 
 11.3 Clasificación de defectos. 
 
11.3.1 Aspecto líquido (Sinéresis) 
11.3.2 Aspecto cristalizado 
11.3.3 Cambio de Color, oscuro y sin transparencia 
11.3.4 Presencia de mohos y/o levaduras. 
11.3.5 Sabor desagradable 
11.3.6 Olor ha fermentado 
 
12. Muestreo para análisis 
 
 De acuerdo a lo establecido en el Codex Alimentarius Planes de muestreo para 
alimentos preenvasados CAC/RM 42-1969 
 
13. Etiquetado, envase y embalaje 
 
 13.1 Etiquetado 
 Este deberá cumplir con los requisitos establecidos en la Norma Técnica 
Nicaragüense, NTON 03-021-1999. 
 
 13.2 Envase 
 Los materiales utilizados para el envase deben ser inocuos y garantizar la 
conservación del producto. 
 
 13.3 Embalaje 
 El embalaje deben contener al menos la siguiente información: Dirección del 
fabricante, país de origen, teléfonos, Fax, e-mail, marca, y el contenido de unidades por 








 El producto regulado por las disposiciones de la presente norma deberá procesarse y 
manipularse de conformidad con los requisitos establecidos por la NTON 03 026-99 Norma 
Técnica Obligatoria Nicaragüense de Manipulación de Alimentos, el Reglamento de 
Buenas Prácticas de Manufactura y la NTON 11 004 –02 Inocuidad vegetal. 
 
15. Almacenamiento y transporte 
 
 El transporte y el almacenamiento no deben constituir un peligro de contaminación, 
ni causa del deterioro del producto. Para el almacenamiento de productos se deberá cumplir 
con los requisitos establecidos en la NTON 03 041– 03 Almacenamiento de alimentos. Para 




 Las infracciones a las disposiciones establecidas en la presente norma, serán 
sancionadas de acuerdo a lo establecido en la Ley 423 Ley General de Salud y su 
Reglamento y las Disposiciones Sanitarias y la Ley 182 Ley de Defensa y de los 
Consumidores. 
 
17. Observancia de la norma 
  
 La verificación y certificación de esta norma estará a cargo del Ministerio de Salud, 
a través de los Sistemas Locales de Atención Integral de Salud (SILAIS) del país, la 
Dirección de Regulación de Alimentos y del Ministerio de Fomento, Industria y Comercio 
a través de la Dirección de Defensa del Consumidor. 
 
18. Entrada en vigencia 
 
 La presente Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense, entrará en vigencia con 
carácter obligatorio, tres meses después de su publicación en La Gaceta Diario Oficial. Esta 





• Norma del Codex para compotas (Conservas de frutas) y jaleas Codex STAN 79-1981. 
• Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense de Etiquetado para productos preenvasados 
para consumo humano NTON 03-021-99. 
• Norma General del Codex para el Etiquetado de Alimentos Preenvasados (CODEX 
STAN 1-1985 (Rev.1-1991), Volumen 1 del Codex Alimentarius). 
• Código Internacional sobre Principios Generales de Higiene de Alimentos (CAC/RCP 1-
1969, Rev.2 (1985), Volumen 1 del Codex Alimentarius. 
• Mermeladas de agrios (Codex STAN 80-1981). 
• A.J. Amos, Manual de Industria de los Alimentos, Editorial ACRIBIA, S.A. Zaragoza, 
España. 





























 Esta norma tiene por objeto establecer los requerimientos sanitarios mínimos 
generales y específicos que cumplirán las bodegas y/o almacenes destinados para la 
protección y conservación de alimentos ya sea materia prima y productos alimenticio con el 
fin de conservarlo en óptimas condiciones. 
 
2. CAMPO DE APLICACIÓN 
 
 Esta Norma es de aplicación obligatoria en todas las bodegas y/o almacenes que son 
destinados para almacenar productos alimenticios, materias prima y productos terminados. 
 
3. TERMINOS Y DEFINICIONES 
 
 3.1 Limpieza 
 
 La eliminación de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias 
extrañas. 
 
 3.2 Contaminante 
 
 Cualquier sustancia no añadida intencionalmente, que este presente como resultado 
de la producción, fabricación, elaboración, preparación, tratamiento, envasado, 
empaquetado, transporte o almacenamiento, o como contaminación ambiental. 
 
 3.3 Desinfección 
 
 La reducción del número de microorganismos presentes en el medio ambiente, por 
medio de agentes químicos y/o métodos físicos, a un nivel que no afecte la calidad y la 
inocuidad de los alimentos. 
 
 3.4 Almacén 
 
 Edificio (s) zona (s) donde se almacena el alimento, bajo el control de la misma 
empresa e instituciones privadas o públicas. 
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 3.5 Plagas 
 
 Insectos, pájaros, roedores y cualquier otro animal capaz de contaminar directa e 
indirectamente los alimentos. 
 
 3.6 Materia Prima 
 
 Toda sustancia que para ser utilizada como alimento, requiere sufrir alguna 
transformación de naturaleza química, física o biológica. 
 
 3.7 Producto terminado 
 
 Todo producto alimenticio elaborado a base de un ingrediente natural o artificial 
que ha sido sometido a un proceso tecnológico adecuado para su conservación y consumo. 
 
 3.8 Producto alimenticio 
 
 Toda sustancia elaborada, semielaborada o en bruto que se destina al consumo 
humano, incluidas las bebidas, el chicle y cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la 
fabricación, preparación o tratamiento de los alimentos. 
 
 3.9 Higrómetro.(Monitor de temperatura) 
 
 Aparato para medir el grado de humedad del aire. 
 
 3.10 Material Sanitario 
 
 Todo material impermeable, no toxico, de mínima acumulación de suciedad y 
condensación, sin desprendimiento de partículas y no absorbente. Optimo para la 
conservación de condiciones de salubridad. 
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4. REQUISITOS GENERALES 
 
 4.1 requisitos mínimos de infraestructura 
 
 Todos las bodegas y almacenes permanentes serán de construcción segura y 
atendiendo a las disposiciones estipuladas en el Reglamento de Seguridad en las 
Construcciones, para evitar riesgo de desplome y los derivados de los agentes atmosféricos. 
 
  4.1.1 Los techos deberán reunir las condiciones suficientes para resguardar 
de las inclemencias del tiempo, las paredes las paredes serán lisas y pintadas en tonos 
claros, las puertas, las ventanas y piso de los edificios destinados al almacenamiento de 
productos alimenticios deben ser impenetrable por el agua de lluvia y por el agua 
proveniente del subsuelo. 
 
  4.1.2 Los pisos serán de material resistentes, antideslizantes, lisos y sin 
grietas, se mantendrán limpios, libres de residuos de grasa o alimentos. El piso constituirá 
un conjunto homogéneo, llano, liso sin soluciones de continuidad, será de material 
consistente, no resbaladizo de fácil limpieza, estará al mismo nivel y de no ser así se 
salvaran las diferencias de altura por rampas de pendientes no superior al 10%. 
 
  4.1.3 Las superficies expuestas al sol deben ser de color claro o reflectoras, y 
debe evitarse que el polvo y la corrosión reduzcan su capacidad de reflexión. 
 
  4.1.4  Para reducir la absorción del calor en las bodegas se debe emplear un 
voladizo (extensión del alero o techo), para evitar que los rayos solares lleguen 
directamente a las paredes. 
 
  4.1.5 El material del cielo falso debe ser un buen aislante térmico para que 
no le afecte el goteo del agua condensada bajo las láminas del techo o cubierta. Debe ser 
resistente al ataque de microorganismos, insectos y demás plagas, y no debe constituir un 




  4.1.6 Las instalaciones y sistemas de recepción de las bodegas deben 
asegurar la calidad de los productos a almacenar. 
 
  4.1.7 Los almacenes de productos alimenticios terminados deberán contar 
con servicios sanitarios en buen estado y limpieza, se instalaran en debidas condiciones de 
desinfección, desodorización y supresión de emanaciones, preferentemente separados para 
ambos sexos. Estos deberán estar dotados de papel higiénico, jabón, secador de mano y 
papelera con tapa. Deberán estar ubicados de manera que no sean fuente de contaminación 
para los productos. 
 
  4.1.8 El almacén de productos alimenticios terminados debe contar con 
adecuada ventilación natural o artificial de tal manera que asegure la circulación del aire en 
el local. Se deberá reducir las emanaciones de polvos, fibras, humos, gases y vapores en lo 
posible por sistemas de extracción. 
 
  4.1.9 Los almacenes de productos alimenticios terminados deben contar con 
iluminación adecuada que permita ejecutar la verificación del almacenamiento del 
producto. Todos los lugares de trabajo o de transito tendrá iluminación natural, artificial o 
mixta apropiadas a las actividades que se ejecutan.Donde se carezca de iluminación natural 
y esta sea insuficiente que dificulten las operaciones, se empelara iluminación artificial, 
donde la distribución de los niveles de iluminación será uniforme. 
 
  4.1.10 Los locales de almacenamiento deben disponer adecuadamente las 
aguas servidas que se generen en el establecimiento,pudiendo hacer uso del alcantarillado 
sanitario o de cualquier otro sistema de tratamiento que no implique riesgo de 
contaminación para los productos.No existirá conexiones entre el sistema de abastecimiento 
de agua potable y el agua que no sea apropiada para beber evitándose la contaminación por 
contacto, se indicara por medio de carteles si el agua es o no potable. 
 
 4.2 Limpieza del local 
 
  4.2.1 Los establecimientos, locales o instalaciones de almacenamiento de 
productos alimenticios terminados contaran con un registro que evidencie los programas de 
limpieza general, al menos una vez al mes, incluyendo techos, paredes, pisos y ventanas, 
así como cuando la bodega este vacía e ingresen nuevos productos. Las zonas de paso, 
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salidas y vías de circulación de las bodegas y/o almacenes deberán permanecer libres de 
obstáculos, de forma que sea posible utilizarlas sin dificultad. 
 
  4.2.2 Diariamente y después de cada operación de carga y descarga deberá 
limpiarse el área de trabajo. 
 
  4.2.3 Los alrededores de las bodegas deben permanecer limpios, sin maleza 
y deben estar libre de agua estancada. Se eliminaran con rapidez los desperdicios, las 
manchas, los residuos de sustancias peligrosas y además productos residuales que puedan 
originar accidentes o contaminar el ambiente. 
 
  4.2.4 La limpieza del almacén deberá realizarse de arriba hacia abajo, desde 
el punto extremo del interior hacia la puerta. Se deberá garantizar el equipo de protección 
personal a los trabajadores encargados de las actividades programadas de limpieza. 
 
  4.2.5 No debe de guardarse sacos vacíos usados dentro de la bodega, ni otros 
productos tales como combustible, productos químicos y cajas vacías en desuso. 
 
  4.2.6 El equipo ajeno a las actividades propias de la Bodega, debe guardarse 
en otras áreas separado de la bodega. 
 
  4.2.7 Estos locales en su interior permanecerán libres de aves, animales 
domésticos y plagas. 
 
 4.3 Gestión de almacenamiento de productos alimenticios terminados 
 
  4.3.1. La carga, descarga y manejo de los alimentos debe hacerse con 
cuidado y bajo la responsabilidad del encargado de bodega. 
 
  4.3.2 La carga y descarga de los alimentos se realizara en cualquier 
momento siempre y cuando el almacén preste las condiciones necesarias. 
 
  4.3.3 Al Almacenar el producto debe procurarse no maltratar su empaque o 
embalaje, para conservarlo y evitar el deterioro del producto. 
 
  4.3.4 Todo establecimiento de almacenamiento de productos alimenticios 
terminados contará con un registro de control de los productos existentes, donde se reflejara 
el nombre del producto, procedencia, fecha de entrada, fecha de salida, fecha de 
vencimiento, existencia, y destino y numero de lote o cualquier otra información que se 
considere necesaria para el manejo de la existencia. 
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  4.3.5 Los productos en polvo y licuados que por rotura de sus envases 
caigan al piso y tengan contacto con este, serán eliminados debido a que no se consideraran 
aptos para el consumo humano. 
 
  4.3.6 Los granos y las leguminosas derramados sobre el piso podrán ser 
reempaquetados, después de limpiarlos y si es posible tamizarlos. 
 
  4.3.7 Cuando se detecte una contaminación e infestación de los productos 
almacenados, se tomaran medidas necesarias para la eliminación de la misma, evitando la 
afectación del resto de los productos almacenados. 
 
  4.3.8 Se deben hacer pilas con los sacos, potes o productos averiados 
separándolos de los productos en buen estado, estos no deben de ser comercializados a 
través de los puestos de ventas, ni al publico directamente. 
 
  4.3.9  Los alimentos de la nueva remesa deben almacenarse de manera que 
permitan la salida del lote anterior y rotar las existencias. 
 
  4.3.10 Si los alimentos llegan contaminados a su lugar de destino por 
agentes químicos, físicos, bacteriológicos o cualquier otro tipo de contaminación o con 
envase roto, el producto se almacenarán en áreas separadas para su devolución o 
destrucción. 
 
  4.3.11 Para la destrucción e incineración de los alimentos en mal estado 
sanitario y/o vencidos se deberán hacer las coordinaciones necesarias con las autoridades 
del Ministerio de Salud, a través del SILAIS-Centro de Salud que le corresponda según su 
ubicación geográfica. 
 
  4.3.12 Debe existir un local o instalación especifica para la deposición de 
desechos sólidos, el cual debe contar de recipientes con tapaderas de fácil limpieza y 
desinfección. 
 
 4.4 Ordenamiento del almacén 
 
  4.4.1 Las existencias que tienen un movimiento diario deben almacenarse lo 
más cerca posible del área de carga o despacho. 
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  4.4.2 El estibado de los alimentos debe construirse sobre una marca de piso 
elaborado previamente. Además, se deberá señalizar adecuadamente, en la forma 
establecida por la normativa especifica sobre señalización de higiene y seguridad del 
trabajo, los siguientes elementos: 
• Las vías y salidas de evacuación 
• Los equipos de extinción de incendios 
• Los equipos de primeros auxilios 
 
 Para que un almacenamiento por apilado sea correcto deberá tenerse en cuenta lo 
siguiente: 
• El peso de la estiba y resistencia del objeto situado en la base. 
• Estudio previo de la colocación de los objetos en función de su volumen, forma y peso de 
la pila. En caso de almacenarse en estanterías o gavetas estas deberán tener 
resistencia suficiente. 
 
Los apilados o almacenamientos se podrían realizar siguiendo los criterios que a 
continuación se detallan: 
• Respetar los criterios o recomendaciones del proveedor o fabricante 
• Asegurar la estabilidad necesaria de las pilas 
• Vigilar que en caso de caída que no se deteriore el embalaje 
• Evitar sobrepasar las alturas recomendadas 
• Cumplir con normas técnicas cuando se realicen almacenamientos en estanterías. 
• Cumplir con las exigencias de reglamentación de transporte de producto terminado o 
materia prima. 
 
  4.4.3 Deben transportarse los alimentos desde el camión hasta el lugar de 
almacenamiento o viceversa y no dejarlos en puntos intermedios de riesgo, para evitar la 
excesiva indebida manipulación al producto. En el caso de los productos fríos deben de ser 
almacenados de inmediato. 
 
 4.5 Estibado 
  
  4.5.1 Los alimentos deben colocarse sobre polines de madera u otro material 
resistente que facilite la limpieza, con separación mínima de 15 cm. del piso. Los 
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recipientes apilados sobre cada polin no tiene que alcanzar una altura superior a las 
especificadas por el fabricante. 
 
  4.5.2 Los polines deben estar en buen estado, sin astillas, clavos o salientes 
que puedan romper los sacos, empaques, cajas etc. 
 
  4.5.3. Debe generalizarse la forma de apilamiento para esto debe usarse el 
apilamiento transversal o alguna de sus variantes en el caso de algunos alimentos cuyos 
envases sean resbalosos. Debe irse traslapando la capa siguiente con la anterior, a manera 
de lograr un amarre consecutivo para que los sacos o cajas no se caigan o siguiendo las 
instrucciones de estibas del fabricante. 
 
  4.5.4 Las estibas deben estar separadas de las paredes y columnas a una 
distancia mínima de 0.5 metros y de las vigas del techo por lo menos 1.00 metro, a fin de 
facilitar las operaciones de estibado, descarga y limpieza. Entre los estantes 1 metro para 
permitir la accesibilidad de inspección, limpieza, transporte y ventilación. 
 
  4.5.6 Las estibas se organizaran agrupando los productos de un mismo tipo o 
clase de manera que las etiquetas o marcas que los identifiquen sean visibles fácilmente. 
 
  4.5.7 Se dejarán espacios en forma de pasillos centrales para facilitar el 
paso, así como la transportación, el control y la inspección. 
 
  4.5.8 Debe existir una distancia adecuada por tipo de alimento que impida el 
contacto directo, de tal manera que se evite la transmisión de olores y sabores. 
 
5. CONTROL DE PLAGAS  
 
 5.1 El almacén de productos alimenticios terminados debe contar con un programa 
de control de insectos y roedores que incluya productos utilizados, frecuencia de aplicación 
y dosis aplicada. Así mismo la competencia encargada de ejecutar esta actividad la cual 
debe estar autorizada por el Ministerio de Salud. 
 
 5.2 Las ventanas deben estar provistas de cedazo para la ventilación del recinto, 
pero sin abertura para impedir el paso de plagas. 
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 5.3 Los productos químicos y otros productos diferentes a alimentos deben ser 
almacenados en áreas separadas de donde están ubicados los alimentos. 
 5.4 Los químicos y equipos de fumigación deberán estar fuera de la bodega y 
rotulados. 
 
 5.5 La aplicación de plaguicidas a los productos alimenticios se realizara solo 
cuando la infestación no sea posible eliminarla por otros métodos y cuando la magnitud de 
la misma así lo exija. En este caso solo se podrán utilizar productos autorizados por el 
Ministerio de Salud. 
 
6. EQUIPO Y ACCESORIOS 
 
 6.1 Las balanzas y básculas deben permanecer calibradas bajo la certificación de un 
laboratorio Acreditado por la Oficina Nacional de Acreditación (ONA), o bien por el 
Laboratorio Nacional de Metrología (LANAMET), ambas entes dependientes del 
Ministerio de Fomento, Industria y Comercio. Así mismo cada equipo de balanzas y/o 
básculas debe contar con servicio de mantenimiento preventivo. 
 
 6.2 Los equipos automotores utilizados en el apilamiento o transportación interna en 
las naves de almacenamiento a granel o instalaciones similares y cuyos medios de 
rodamiento pueden tener contacto con los productos, no saldrán o transitaran fuera de las 
instalaciones y cuando se requiera, serán sometidos a su limpieza y desinfección. 
 
 6.3 Para fines de muestreo e inspección es necesario que los almacenes las bodegas 
cuenten con algunos materiales y equipos especiales tales como: Caladores, Higrómetro 
Termómetro u otros equipos especializados para medir las condiciones ambientales del 
almacén. 
 
7. REQUISITOS PARA EL ALMACENAMIENTO CLIMATIZADO 
 
 7.1 Se debe contar con registros diarios de temperatura. 
 7.2 Las cámaras de refrigeración para la conservación de productos alimenticios por 
periodos largos de tiempo y las de grandes capacidades, estarán provistas de termómetro e 
higrómetro, además de los dispositivos reguladores de humedad. 
 209
 
 7.3 El sistema de refrigeración empleado, garantizará la temperatura de 
conservación y la no contaminación del producto por el material refrigerante u otra 
sustancia. 
 7.4 Cualquier método de enfriamiento, logrará bajar la temperatura a los niveles 
deseados en el menor tiempo posible. 
 7.5 Las paredes interiores al igual que los techos estarán protegidos con de material 
sanitario. 
 7.6 Los serpentines, difusores y bandejas se mantendrán descongelados y limpios. 
Los operarios de limpieza no representarán riesgos de contaminación para los productos 
almacenados. 
 7.7 Estas instalaciones se mantendrán en buen estado de funcionamiento y 
conservación y no presentarán escapes de material refrigerante que puedan contaminar el 
ambiente o alterar el producto. Cuando se produzca gran escape de gases una vez 
desalojado el local por el personal, deberá ponerse en servicio la ventilación forzada. 
 7.8 Los productos se almacenarán por tipo de alimentos para evitar la 
contaminación entre ellos. 
 7.9 No se situarán estibas frente a los difusores cuando estos puedan obstaculizar la 
circulación del aire. 
 7.10 Aquellos productos que así lo requieren serán extraídos de sus envases o 
embalajes para su almacenamiento y conservación. 
 7.11 La intersección de las paredes con el piso debe ser redondeada para que no 
existan ángulos difíciles de limpiar. 
 7.12 Deberán tener sistemas e instalaciones adecuados de desagüe y eliminación de 
desechos. Estarán diseñados, construidos y mantenidos de manera que se evite el riesgo de 
contaminación de los alimentos o del abastecimiento del agua potable. 
 7.13 Los pisos deberán ser de material impermeables, que no tengan efectos tóxicos 
para el uso al que se destinan; además deberán de estar construidos de manera que faciliten 
de manera que faciliten su limpieza. 
 7.14 Los pisos deben de tener desagüe (donde aplique) en numero suficiente que 
permitan la evacuación rápida del agua. 
 7.15 Deberán contar con cortinas plásticas limpias y en buen estado. 
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 7.16 En este tipo de almacén se prohíbe el uso de polines de madera. Si existiera 
personal que permaneciera prolongadamente en los locales con temperaturas bajas, se les 
proveerá de equipo de protección personal como: abrigos, cubre cabeza y calzado 
 
8. Manipuladores 
 8.1. Los manipuladores de alimentos deberán cumplir con la Norma Técnica 
Obligatoria Nicaragüense de Manipulación de Alimentos NTON 03 026-99. 
 
9. REFERENCIAS 
a. Manual operativo sobre Manejo y Almacenamiento de Alimentos. Guatemala,Diciembre 
de 1990. 
b. Manual Operativo sobre Control de Calidad de Alimentos. INCAP Guatemala,Diciembre 
de 1990. 
c. Administración de Almacén.Programa Mundial de Alimentos Roma 2001 
d. Codex Alimentarius Requisitos Generales (Higiene de los Alimentos) Segunda Edición. 
e. Documento comparativo de las Propuestas de Reglamento de Inocuidad de Alimentos 
para el Área de los Países de la Unión Aduanera. 
f. Compendio de Resoluciones y Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del 
Trabajo. 
 
10. OBSERVANCIA DE LA NORMA 
 La verificación y certificación de esta Norma estará a cargo del Ministerio Salud a 
través de la Dirección de Regulación de Alimentos y el SILAIS correspondiente de acuerdo 
a su ubicación geográfica, y el Ministerio de Fomento, Industria y Comercio a través de la 
Dirección de Defensa del Consumidor. 
 
11. ENTRADA EN VIGENCIA 
 La presente Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense entrará en vigencia con 





 El incumplimiento a las disposiciones establecidas en la presente norma, debe ser 
sancionado conforme la Legislación vigente. 
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ANEXO # 7 
 
Determinación de pectina a pulpa de guayaba 
 
Material vegetal que puede utilizar: Cáscara de guayaba no muy madura (pintona) o verde,  
 
Pese 10g del material vegetal y colóquelos en un vaso de precipitados de 500ml. Agregue 
100ml de agua destilada caliente o coloque a ebullición por dos minutos; deseche el agua 
en la cual se han disuelto las sales. Repita el lavado. 
 
Agregue a la pulpa 100ml de agua destilada caliente y adicione gota a gota HCl 6N, 
agitando y controlando el pH con papel indicador universal, hasta alcanzar un pH 2.  
 
Observe el nivel del líquido, tape el vaso con un vidrio de reloj y coloque a ebullición por 
15min. Si observa que se ha evaporado mucha agua, agregue agua caliente destilada hasta 
el nivel inicial y hervir unos tres minutos más. 
 
Filtre sobre gasa, recoja el filtrado en un vaso de 250 ml y lave el residuo unas cinco veces 
con 20ml (cada una) de agua caliente acidulada con HCl, ajustada a pH 2.0. Agregar al 
filtrado una cantidad de etanol del 70% cuyo volumen es 1,5 veces el volumen obtenido del 
filtrado, y agite con una varilla de vidrio para precipitar la pectina. (Si es necesario, 
concentre el filtrado por evaporación antes de adicionar el etanol). 
 
Pese una gasa doble sobre un vidrio de reloj, filtre la pectina obtenida sobre ella y lave con 
dos porciones de 5ml de etanol-amoniacal para neutralizar el ácido que ha quedado en la 
pectina. 
 
Traslade la gasa al vidrio de reloj y se seca en la estufa a 60ºC, dejar enfriar y pesar. 
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ANEXO # 8 




tinas de lavado 
 Transporte hacia
despulpado 
   
  Despulpado 
n X (min)  n X (min)  n X (min) 
1 17.4  1 0.17  1 8.21 
2 18.3  2 0.16  2 8.00 
3 19  3 0.19  3 9.00 
4 16  4 0.16  4 9.54 
5 14.23  5 0.16  5 8.90 
6 15  6 0.17  6 8.77 
7 16  7 0.15  7 9.00 
8 17.6  8 0.16  8 7.60 
9 17  9 0.17  9 9.60 
10 17.4  10 0.17  10 10.00 
11 18  11 0.17  11 9.40 
12 15  12 0.15  12 10.20 
13 19  13 0.18  13 10.00 
14 21  14 0.18  14 10.00 
15 21.9  15 0.16  15 10.30 
16 20  16 0.17  16 11.00 
17 18  17 0.17  17 10.40 
18 16  18 0.18  18 11.00 
19 19  19 0.19  19 8.50 
20 21.6  20 0.19  20 8.40 
21 20  21 0.18  21 9.00 
22 29.8  22 0.19  22 7.00 
23 20  23 0.17 23 8.60 
24 22.2  24 0.19  24 9.00 
25 18  25 0.16  25 9.00 
26 16.7  26 0.17  26 8.78 
27 19.1  27 0.18  27 9.50 
28 18  28 0.17  28 9.00 
29 18  29 0.18  29 10.00 
30 22  30 0.16  30 9.30 







Depositar a tanque 
mezclador  Filtrado (tela) 
        
n X (min)  n X (min)  n X (min) 
1 0.14  1 2.40  1 0.89 
2 0.14  2 2.30  2 0.90 
3 0.14  3 2.70  3 0.97 
4 0.13  4 2.50  4 1.00 
5 0.14  5 2.87  5 1.2 
6 0.15  6 2.45  6 1.10 
7 0.14  7 2.98  7 1.00 
8 0.15  8 2.40 8 1.40 
9 0.13  9 2.60  9 1.30 
10 0.15  10 2.90  10 1.10 
11 0.14  11 3.00  11 1.00 
12 0.14  12 3.10  12 0.98 
13 0.14  13 2.80  13 1.00 
14 0.15  14 2.50  14 1.00 
15 0.13  15 3.20  15 1.40 
16 0.15  16 3.60  16 1.30 
17 0.13  17 2.10  17 1.20 
18 0.15  18 2.20  18 1.50 
19 0.14  19 2.60  19 1.60 
20 0.15  20 2.50  20 1.55 
21 0.15  21 2.70  21 1.30 
22 0.13  22 2.80  22 1.40 
23 0.12  23 2.70  23 1.30 
24 0.13  24 3.00  24 1.20 
25 0.15  25 3.00  25 1.60 
26 0.14  26 3.00  26 1.20 
27 0.14  27 3.10  27 1.60 
28 0.15  28 3.20  28 1.30 
29 0.14  29 3.00  29 1.00 
30 0.13  30 3.00  30 1.30 












        
n X (min)  n X (min)  n X (min) 
1 0.22  1 0.94  1 0.60 
2 0.23  2 0.93  2 0.60 
3 0.22  3 0.94  3 0.62 
4 0.23  4 0.94  4 0.60 
5 0.23  5 0.95  5 0.61 
6 0.21  6 0.97  6 0.60 
7 0.23  7 0.94  7 0.58 
8 0.21  8 0.93  8 0.60 
9 0.2  9 0.95  9 0.60 
10 0.23  10 0.94  10 0.61 
11 0.24  11 0.96  11 0.61 
12 0.23  12 0.94  12 0.60 
13 0.23  13 0.97  13 0.60 
14 0.22  14 0.93  14 0.57 
15 0.23  15 0.98  15 0.60 
16 0.22  16 1.10  16 0.61 
17 0.21  17 0.99  17 0.61 
18 0.23  18 1.00  18 0.60 
19 0.23  19 1.00  19 0.61 
20 0.21  20 0.96  20 0.60 
21 0.23  21 0.04  21 0.61 
22 0.23  22 0.96  22 0.60 
23 0.24  23 0.94  23 0.61 
24 0.23  24 0.99  24 0.62 
25 0.22  25 1.00  25 0.60 
26 0.22  26 1.00  26 0.61 
27 0.21  27 1.10  27 0.60 
28 0.23  28 0.96  28 0.60 
29 0.23  29 0.95  29 0.60 
30 0.22  30 0.99  30 0.61 






































ANEXO # 9 
 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Asiento Contable al 30 Noviembre 2007 





Inventarios  274,847.19  
Materia Prima 214,920.89   
Envases y Empaques 51,836.58   
Etiquetas y Sellos 8,089.72   
Impuestos Pagados Por Anticipado  16,885.50  
IVA 16,885.50   
Proyectos En Proceso  1,040.00  
Plantaciones 1,040.00   
Repuestos y Accesorios  8,171.00  
Aditivos para calderas 8,171.00   
Proveedores  240,805.73  
Proveedores M.N 240,805.73   
Gastos Acumulados Por Pagar  3,001.29  
Servicio Telefónico 3,001.29   
    
Agrícola San Jacobo  2,659.60  
Fertilizantes 1,040.00   
Combustibles y Lubricantes 269.40   
Accesorios Agrícolas 390.20   
Control de Plagas 960.00   
Planta De Producción  47,930.18  
Combustibles y Lubricantes 32,542.25   
Energía Eléctrica 3,657.77   
Uniforme y Calzado 2,191.37   
Mantenimiento y Reparo de Eq. Industriales 955.50   
Aditivos Para Calderas 1,634.19   
Mantenimiento y Reparo de Eq. de 
Producción 282.67   
Limpieza y Aseo 1,548.84   
Control de Plagas 1,578.54   
Material varios 858.00   
Equipos y Accesorios Menores 2,681.05   
    
Centro de Servicios  192.90  
Materiales y Suministros 192.90   
    
Gastos de Ventas  5,696.92  
Combustibles y Lubricantes 784.00   
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Teléfonos y Correos 110.57   
Teléfono Celular 1,562.01   
Mantenimiento y Reparación Eq. de Oficina 1,417.50   
Papelería y Útiles de Oficina 1,239.94   
Correo Electrónico 582.90   
    
Gastos de Mercadeo  496.68  
Publicidad y Propaganda 496.68   
    
Gastos de Administración  14,852.56  
Control de Plagas 1,052.36   
Combustible y Lubricantes 3,564.90   
Energía Eléctrica 2,438.51   
Teléfonos y Correo 110.58   
Mantenimiento y Reparación de Eq. Rodante 609.70   
Mantenimiento y Reparación de Eq. de 
Oficina 1,417.50   
Papelería y Útiles de Oficina 3,480.98   
Limpieza y Aseo 1,032.56   
Correo Electrónico 582.91   
Cuotas y Membresías 562.56   
    
Otras Cuentas por Cobrar   210,467.80
Manuel Callejas Sequeira 406.57   
CENSA 189,200   
COGUMESA 370.00   
David Callejas Caldera 8,986.01   
ARTLAB Publicidad 6,387.10   
Reclamos por Aplicar 5,118.12   
    
Proveedores   401,878.10
Proveedores M.N 375,746.82   
Proveedores M.E 26,131.28   
    
Otros Ingresos    
Perdida o Utilidad Cambiaria 2.58  2.58
    
Agrícola San Jacobo   4,204.07
Traslados de Costos 4,204.07   
TOTALES  616,552.55 616,552.55
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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ANEXO # 10 
 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Inventario de Materia Prima 











Azúcar sulfatada Kg. 13,829.9 22,700 192.80 18,732.3 17,990.40
Acido cítrico 
monohidratado 
Kg. 359.66  46.35 244.25 161.76 
Benzoato de sodio Kg. 46.87 0.93 13.362 34.44
Pectina rs 150 Kg. 238.29 50.85 91.40 197.74
Waxisol o espesante Kg. 733.32 10.98 722.34
Concentrado de tomate Kg. 173.88  173.88
Bisulfito de sodio Kg. 116.39 0.57 115.88
Sorbato de potasio Kg. 23.47 0.49 22.98
Sazonador o espesante Kg. 32.20  32.20
Acido ascórbico Kg. 5.39 0.19 0.39 5.11
Acido acético Kg. 14.16  14.16
Glucosa líquida Kg. 200.45  200.45
Glucosa en polvo Kg. 37.00  37.00
Miel de abeja Kg. 25.34  25.34
Clavo de olor Kg. 0.96 0.002 0.95
Sal común  Kg. 3.37  3.37
Colorante amarillo Kg. -  0.00
Colorante rojo Kg. 0.64 0.03 0.62
Canela Kg. 1.35 0.002 1.35
Pectina fb 850 grinsdted Kg. 146.72  146.72
Pectina ss 200 grinsdted Kg. -    0.00
Pectina ss 150  grinsdted Kg. 50.00    50.00
Cloruro de Calcio Kg. 76.39 0.002 76.38
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
 219
 
ANEXO # 11 
 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Inventario de Empaques y Envases 
1 al 28 Diciembre del 2007 
 











Envase de jalea de guayaba  300g 51,328.00 100,800  56,253 157 95,718
Envase de   mermelada guayaba 300g 25,100.00    3,506 1 21,593
Envase de  mermelada de piña 300g 22,721.00    3,579 3 19,139
Envase de  mermelada mango 300g 5,876.00    101 8 5,767
Envase de  mermelada de fresa 300g 7,581.00    59  7,522
Envase  Blanco 300g 1,261.00      1,261
Envase de  jalea guayaba 117g 24,853.00 100,800  31,358 104 94,191
Envase de  mermelada de piña 117g 29,354.00   566 28,788
Envase de vidrio nuevo con tapa 320g 1,216.00    408 50 758
Envase de vidrio nuevo 510g 281 1,200 81 857 1 704
Envase de vidrio viejo 510g               -                  -  
Envase de Vidrio  1165g 131   131
Envase de plástico genérico 30g 85,018.00    27,238 30 57,750
Envase de plástico genérico 15g 105,822.00   1,000 8 104,814
 
 220











Envase de Plástico  bidón nuevo 22.7kg. 870      870
Envase de dulceros callejas Unidades 43      43
Envase de Plástico  Litros 610    42  568
Envase de Plástico  1/4  de litro               -                  -  
Bolsa plástica jalea  454g 15,727.00    1,367 845 13,515
Bolsa de mermelada  piña 454g 15,393.00    645 24 14,724
Bolsa plástica genérica  454g 10,637.00     100   10,537
Bolsa  plástica  22.7kg. 208   27 181
Bolsa  plástica  5kg. 409    51 4 354
Bolsa plástica  10kg.             -              -  
Cajas cartón de 140, 60 unidades 300g y 117g -  -
Cajas cartón 24 unidades 300g 4,249.70   2,650 1 1,599
Cajas de cartón 60 unidades 117g 1,536.00     585   951
Cajas cartón de 200 unidades 15g 746   15 731
Cajas cartón 50 unidades 30g 2,209.00    525 2 1,682
Cajas cartón 24 unidades 652g              -              -  
Cajas cartón  22.7kg. 959    27 12 920
Brida de amarre 8X3.6MM 2,198.00 105 2,093
Cajas cartón  5g 753    51 5 697
Cajas cartón  banderolas 24 Unidades 937   937
Tapas metálicas blanca vieja 510g -      -
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Tapas metálicas blanca nueva 510g -      -
Tapas metálica blanca 320g              -              -  
Tapas metálica dorada 510g 1,001.00 1,200  857 8 1,336
Tapas metálicas salsa Unidades              -              -  
Tapas plástica salsa Unidades 3,725.00      3,725
Tapas metálicas blanca 1165g 159    13 146
Empaques para  tapas de bidón Unidades 700      700
Tapas plastia bidón tucsa verde Unidades               -                  -  
Grapas industriales Caja 2000 9     7 2
Bolsa de papel craft Unidades               -                  -  
Bolsa Plástica 454g 454g 1,398.00      1,398
Tapas Plásticas   30 Y 15g -      -
Jalea de guayaba 20g  
Plástico  polietileno Kg. 
kg 820.4
     
820
Cajas de barras -   -
Tape transparente 100 yarda. Unid. 108     36 72
Tape transparente 40 yarda. Unid.              -              -  
Bolsa para  20g Unid.               -                  -  
Envase Bomb pequeño  tapa 
vidrio  
150g 
















Envase  Bomb  pequeño tapa 
plástico  ovalada 
230g 6  6 -
Envase pequeños hexagonal 827.5g -                 -  
Envase de  Vidrio cuadrado Tapa 
de Madera  
1003.5g -
             -
Envase de vidrio especial   3         3
Envase de Bomb Tapa de Corcho 116g 33 33
Envase de  pequeño pichinga 
octagonal 
310g -
     
           -  
Envase Bomb Plástico Multi color 240g -             -  
Envase de  Bomb  Tapa con Lazo 885g 11      11
Envase Bomb Tapa  de chiltoma 450g -             -  
Envase Bomb Tapa de Corcho 240g 121    120  1
Envase  Bomb Tapa Plástica 460g -             -  
Envase  Bomb  Tapa de plástico  
cuadrada 
1012g -
     
           -  
Envase Bomb  Tapa de Madera 
Triangular 
145g 66  57 9
Envase Bomb Tapa de Madera 113g 151   40 111
Envase  Bomb  Tapa de Madera  210g 47      47
Envase Bomb Tapa de Madera 166g -             -  
 *Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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ANEXO # 12 
 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Inventario de Etiquetas y Sellos 
1 al 28 Diciembre del 2007 
 




Salidas Salidas Varias 
Saldos 
Unidades Entrada 
Etiqueta de  jalea de guayaba  30g 131,105  27,289 1,000 102,816
Etiqueta de  jalea la Purísima 30g -    -
Etiqueta de  jalea de guayaba 20g 2,811    2,811
Etiquetas banderolas 30g -    -
Etiqueta de  jalea de guayaba  15g 1,889 34,000 1,000 1,889.00 33,000
Etiqueta de  banderolas 15g -    -
Etiqueta de  jalea de guayaba  510g 943  292  651
Etiqueta de mermelada  guayaba  510g 3,498  338  3,160
Etiqueta de mermelada  piña 510g 901    901
Etiqueta de mermelada mango 510g 7,404  117  7,287
Etiqueta de mermelada  fresa 510g 5,877  117  5,760
Etiqueta de jalea  nutricional 510g 671  91  580
Etiqueta de mermelada  guayaba nutricional 510g 900    900
Etiqueta de mermelada  piña nutricional 510g 583    583
Etiqueta de mermelada mango nutricional 510g 949    949
Etiqueta de mermelada  fresa nutricional 510g 1,364    1,364
Etiqueta de arco iris del sabor nutricional 510g 2,563    2,563
Etiqueta de mermelada guayaba  30g 93,000    93,000
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Salidas Salidas Varias 
Saldos 
Unidades Entradas 
Etiqueta de mermelada guayaba  15g 130,283    130,283
Etiqueta de mermelada  fresa 30g 450    450
Etiqueta de mermelada  piña 15, 30g 34,642    34,642
Etiqueta de mermelada mango 15,  30g 15,800  999  14,801
Etiqueta de  mermelada  fresa 15g 11,790 11,790
Etiqueta de Hotel Camino Real 15, 30g 6,000    6,000
Etiqueta de Centro de Convenciones 15, 30g -    -
Etiqueta de miel de abeja 15, 30g 86,500    86,500
Etiqueta de de vinagre 20, 3.8 litro 1,883    1,883
Etiqueta de de salsa de tomate 3.8, 1.9 litro 1,262    1,262
Etiqueta de néctar guayaba 1, 1.9, 3.8 litros 19,737  79 19,658
Etiqueta de  néctar de piña 1, 1.9, 3.8 litro 20,657 20,657
Etiqueta de néctar de mango 1, 1.9, 3.8 litros 24,561  44  24,517
Etiqueta de néctar genérica 1, 1.9, 3.8 litros 22,917  76  22,841
Etiqueta de 3+1 concentrado 1, 1.9, 3.8 litros 2,842  199  2,643
Etiqueta de Código  néctar mango 3.8 galones -    -
Etiqueta de Código.  néctar   piña 3.8 galones -    -
Etiqueta de Código néctar guayaba 3.8 Litros -    -
Etiqueta de Código  papaya almíbar 510 galones -    -
Etiqueta de Código Curbasá 510g Unidades -    -
Etqueta  Código de  barra jocote almíbar 510 g -    -
Etiqueta Código  Casco guayaba 1165 Unidades -    -
Etiqueta  Navideñas   -    -
Etiqueta  Almíbar   -    -
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Etiqueta de Pañuelitos   2,479  14  2,465
Etiqueta de rollo consumir antes  Rollos 40,500 150,000 112,500  78,000
Etiqueta de  Cuelleras Casco de Guayaba Unid 2,124  29  2,095
Bridas plástica  amarre natural 8X3.6mm -    -
Sellos de Garantía Termo Encojible 300g 12,000 12,000
Sellos de Garantía Termo Encojible 117g 13,225    13,225
Etiqueta de Hotel Camino Real mermelada  
guayaba 15g y 30g 4,776    4,776
Etiqueta de hotel Camino Real mermelada piña 15g y 30g 2,834    2,834
Etiqueta de Hotel Camino Real  mermelada 
mango 15g y 30g 3,000    3,000
Etiqueta de Hotel Camino Real  mermelada fresa 15g y 30g 5,000    5,000
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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ANEXO # 13 
 
Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
Inventario de Producto Semiprocesado 
1 al 28 Diciembre del 2007 
 







Jugo de guayaba Kg 37,639.00 8,968 28,671.00 1509.00
Pulpa  guayaba refinada  Kg 23,009.00 171.00 22,838.00 1202.00
Pulpa de Guayaba  Tropi f Kg 0.00 - 0.00 0.00
Pulpa de Piña Tropifruta Kg 408.60 114.00 294.60 1.34
Pulpa de Piña Kg 2,623.80 342.00 2,281.80 120.09
Pulpa de Mango Kg 6,042.00 171.00 5,871.00 309.00
Pulpa de Fresa Kg 836.00 19.00 817.00 43.00
Pulpa de Tamarindo Kg 2,005.06 - 2,005.06 105.53
Pulpa de  mora Kg - - - 0.00
Jocote en Almíbar Kg 144.59 - 144.59 6.29
Mango en Almíbar Kg 171.95 - 171.95 7.48
Papaya en Almíbar Kg 484.60 - 484.60 21.07
Marañon en Almíbar Kg 57.50 - 57.50 2.50
Vinagre de piña Litros - - - 0.00
Grosella en Almíbar Kg 72.27 - 72.27 3.14
Almíbar de Mamey Kg 0.00 - 0.00 0.00
TOTAL   3330.44
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
 
 274












Empresa: CALLEJAS SEQUEIRA E HIJOS S.A





Telefonos Suplidora Internacional (telefax) 2493619,2486579,8065494
Codigo Producto Cantidad Precio Unit Sub-Total
JOHNSON CRS FRUTAS Y VEGETALES EN POLVO 1 $20.00 $20.00







Favor emtir ck a nombre de Suplidora 
Internacional SA, distribuidor de 
JohnsonDiversey en Nicaragua
Sub-Total $30.00
15 % IVA $4.50
Total $34.50
Nota: Precios en dolares americanos
GRANDES CONTRIBUYENTES 






ANEXO # 16 
     Vista de Planta  
 
 
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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ANEXO # 17 
 Levantamiento Topográfico de la Empresa 
 
*Fuente: Empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A. 
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ANEXO # 18 
 
Especificaciones Técnicas de Separador Vibratorio 
 
 Separe sólidos de líquidos o segregue materiales secos de varios tamaños. Se 
pueden tamizar partículas tan finas como de 400 mallas (37 micras), con un máximo de 4 
plataformas de tamizado incorporadas en un separador Sweco. No se necesita ningún piso o 
cimiento especial y se requiere menos espacio de trabajo. El diseño simple y eficiente 
requiere menos potencia. Entre otras características se incluyen un vida útil larga y la 






 Básicamente, el separador Sweco es un aparato de tamizado que vibra alrededor de 
su centro de gravedad. La vibración se logra con pesas excéntricas en los extremos superior 
e inferior del eje generador de movimiento. La rotación de la pesa superior produce 
vibraciones en el plano horizontal, lo que hace que el material se desplace por la tela del 
tamiz a la periferia. La pesa inferior inclina la máquina, causando vibraciones en los planos 
vertical y tangencial. El ángulo de avance dada la pesa inferior en relación con la pesa 
superior proporciona un control variable de la configuración de tamizado espiral. La 
velocidad y la configuración espiral del material sobre la tela del tamiz pueden ser fijadas 
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por el operador para lograr una producción y una eficiencia de tamizado máxima de 




ANEXO # 20 




Tabla  1: Factores externos que inciden en la productividad       11 
Tabla  2: Variables Independientes           31 
Tabla  3: Variables Dependientes           32 
Tabla 4: Bodegas              36 
Tabla 5: Líneas, Productos y Registros Sanitarios          40 
Tabla 6: Personal de la Empresa           42 
Tabla 7: Proveedores y frecuencia de compra de ingredientes básicos      47 
Tabla 8: Acopio de Guayaba de Octubre 2007          48 
Tabla 9: Acopio de Guayaba de Noviembre 2007          49 
Tabla 10: Acopio de Guayaba de Diciembre 2007          50 
Tabla 11: Ficha Técnica de Jalea de Guayaba         52 
Tabla 12: Hoja de análisis de riesgos del proceso de jalea        63 
Tabla 13: Ficha Técnica de Mermelada de Guayaba        67 
Tabla 14: Hoja de análisis de riegos del proceso de mermelada       73 
Tabla 15: Descripción de  maquinaria  de la empresa         88 
Tabla 16: Producción de Jalea de Guayaba de Octubre – Diciembre  2007      96 
Tabla 17: Producción de Mermelada  de Guayaba de  Octubre - Diciembre  2007      97 
Tabla 18: Cálculos de Productividad para el mes de Diciembre 2007      98 
Tabla 19: Mejoras Generales para proceso de recepción y selección 
 de materia prima           107 
Tabla 20: Programa Anual de Mantenimiento Preventivo      130 
Tabla 21: Consolidado de Indicadores        161 
 
Gráficos 
Gráfico  1: Ciclo de Deming            7 
Gráfico 2: Representación grafica de un diagrama Causa y Efecto      14 
 283
Gráfico  3: Modelo para la agrupación de procesos en un mapa      22 
Gráfico  4: Distribución de empresa Callejas Sequeira e Hijos, S.A.      37 
Gráfico  5: Layout de planta de producción Callejas Sequeira e Hijos, S.A               38 
Gráfico 6: Ciclo de Distribución          41 
Gráfico 7: Lectura de una refractómetro          78 
Gráfico 8: Gráfica de Control  °Brix        119 
Gráfico 9: Información general de la empresa      136 
Gráfico 10: Reducción de Riesgos de Contaminación     138 
Gráfico 11: Estrategia de Recursos Humanos      140 




Diagrama 1: Diagrama de flujo de proceso (Jalea)        60 
Diagrama 2: Entradas y Salidas del proceso productivo de Jalea      62 
Diagrama 3: Diagrama de flujo de proceso (Mermelada)                  70 
Diagrama 4: Entradas y salidas del proceso productivo de la Mermelada     72 
Diagrama 5: Ciclo de Mejora Continua       104 
Diagrama 6: Procedimiento para entrada de materia prima     109 
Diagrama 7: Esquema del rendimiento de la guayaba     114 
Diagrama 8: Diagrama de flujo de proceso Mejorado (Jalea)                                   121 








ANEXO # 21 
 






Acaecer: suceder, acontecer 
 
Adaptativo: contribuye a la adaptación de un organismo a su medio 
 
Aditamento: accesorios, complemento 
 
Consenso: acuerdo entre dos o más grupos 
 
Emular: imitar las acciones de otros semejantes, tratando de igualarlos 
 
Estriba: consiste, radica 
 




Insoslayable: inevitable, ineludible 
 
Morbilidad: proporción de personas que padecen los efectos de una enfermedad 
 








Sustancial: importante, fundamental 
 
Stock: existencias, reservas 
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ANEXO # 22 
 




BPM: Buenas Prácticas de Manufactura 
 
 
POES: Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento 
 
 
PCC: Puntos Críticos de Control 
 
 
HP: Horse Power  
 
 
NTON: Normas Técnicas Obligatorias Nicaragüenses 
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MARCO LÓGICO  
 
Tema: Mejora Continua en Industria Alimenticia 
Titulo: Formulación de un plan de Mejora Continua para la industria Callejas Sequeira e Hijos S.A. 
Objetivo General: Formular un Plan de Mejora Continua que permita estandarizar los procesos de elaboración de jalea y 




o método a 
utilizar 
Marco teórico Actividades Indicadores Cronograma Hitos 
Recursos a 
utilizar 
1) Analizar las variables 
de productividad y las  
actuales prácticas de 
manufactura que realiza 
la empresa en sus 
procesos de producción 
con el fin de verificar si 
los métodos y equipos de 






Examinar el trabajo 
humano en todos sus 
contextos e investigar 
todos los factores que 
influyen en la eficiencia 
y economía de la 
situación estudiada con el 














20 de Junio al 















Diagramar en forma 
ordenada la secuencia de 





Eficiencia  de 
los procesos 
productivos 
25 Junio al 28 












Permite identificar las 
principales causas que 
puedan contribuir a un 
problema 
 











1 de Julio al 3 








Identifica las fortalezas, 
oportunidades, 
debilidades y amenazas 













5 de Julio al 7 










Fuerzas  de 
Porter 
Factores que determinan 
la rentabilidad de la  







8 de Julio al 





























2)  Diseñar planes de 
acción para mitigar los 
problemas identificados 
a través del diagnóstico 
actual de cada una de 
las áreas que afectan la 
productividad de la 
empresa, a fin de lograr 
un aumento sustancial 







Mapa de procesos 
 
Representación 
























14 de Julio al 





















Ciclo de Mejora 
Continua de 
William  Edwards 
Deming 
Ejecución de cuatro 
pasos iterativos 
para la mejora 
continua, enfocados 










parte del cliente 
 
23 de Julio al 











Flujo de proceso 
 
Diagramar en 
forma ordenada la 














3 de Agoto al 


















3) Establecer indicadores 
de evaluación que le 
permitan a la empresa 
controlar y medir la 
eficacia y eficiencia del 
sistema productivo,  de 
manera que se facilite la 
toma de decisiones para 







Se refiere al 
mejoramiento en 
marcha que 





















20 de Agosto 
al 5 de 
Septiembre 















Ciclo de Mejora 
Continua de 





iterativos para la 
mejora continua, 











por parte del 
cliente. 
16  de 
Septiembre  al 
24  de 
Septiembre 



























4) Realizar un 
estudio de costo y 
beneficio que 
determine la 
rentabilidad de las 
propuestas 










equivalencia en el 
tiempo de los flujos de 
efectivo que genera el 
proyecto y compararlos 

















1 de Octubre 
























Tasa interna de 
rendimiento 
(TIR) 
Tasa de interés que 
reduce a cero el valor 
presente, o el valor 
anual equivalente a una 
serie de ingresos y 
egresos. Representa el 
máximo rendimiento 











TIR ≥ TMAR 
 
 
TIR < TMAR 
 
 
6 de Octubre 













Determina si los 
beneficios de las 
mejoras propuestas 




relacionada a los 






Beneficio ≥ 1 
 
18 de Octubre 
al 25 de 
Octubre del 
2007 
Papelería 
 
Calculadora 
 
Computadora 
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